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Abstrakt 
Diplomová práce je zamena na návrh projektu zavedení metody 5S do výrobního 
systému spolenosti LAUFEN CZ, s.r.o., ve mst Znojm. Návrh reaguje na souasnou 
ekonomickou situaci a také na stav spolenosti. Jedná se o druhou fázi projektu se 
zamením na výrobu a kompletaci koupelnového nábytku. V práci jsou vyhodnoceny 
postupy a metody pro úspšnou realizaci projektu. 
Abstract  
The master thesis is focused on a proposal of project implementation of 5S method for 
production system of LAUFEN CZ, s.r.o. in Znojmo. The proposal reacts to current 
economic situation and also to the status of company. This is the second phase of 
project with focusing on the production and completion of bathroom furniture. In master 
thesis are evaluated correct process and methods for successful implementation of 
project. 
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Úvod 
Zmny a inovaní procesy jsou pro spolenost velmi dležitým krokem, který posiluje 
její konkurenceschopnost a udržuje podíl na trhu. Zavedení uritých zmn je ureno 
chodem a trendy trhu. Zákazníci mní své poteby a požadavky, proto spolenosti musí 
pružn reagovat na tyto zmny. Pokud se podnik brání novým zmnám, inovacím i 
novým metodám, je tu možnost, že zákazník se obrátí k nabídce konkurenní firmy, což 
by vedlo ke ztrát zákazník, ale i k poklesu tržního podílu. 
V souasné dob je dodržování norem ISO 9001 a ISO 14001 bráno jako samozejmost, 
a proto je teba, aby podnik, který chce získat nové zákazníky a uspt na trhu, nabídl 
nco více. Dkazem mže být nabídka vyšší kvality výrobk, než nabízí konkurence. 
Do popedí se tedy dostávají ím dál astji moderní nástroje ízení kvality, kde jednou 
z nich je metoda 5S, která se zamuje na zlepšení pracovního prostedí a tím i na 
zvýšení efektivnosti a kvality práce. Tato metoda zaíná být populární pedevším díky 
svým kladným stránkám. Nevyžaduje žádná speciální vybavení a není finann
nároná. Je zamena na pracovišt a zamstnance, kde mže být rizikovým faktorem 
nízká zainteresovanost, motivace a nadšení zamstnanc pro nové zmny. 
Diplomová práce byla zpracována pro podmínky firmy LAUFEN CZ, s.r.o. Firma má 
již dlouholetou tradici v oblasti výroby sanitární keramiky na eském i svtovém trhu. 
V posledních dvaceti letech roste podíl výroby pro export, který tvoí až 70 % z celkové 
produkce. Výrobky firmy LAUFEN mají mezi zákazníky známé jméno a nejen proto 
má firma velmi dobré postavení na trhu. Snaží se být stále úspšnjší, a proto pichází 
s novými postupy, standardy a metodami pro zlepšení hlavních i podprných proces. 
To je i dvodem pro byla zvolena metoda 5S. Metoda 5S, v podmínkách firmy 
LAUFEN je zamena na zlepšení pracovního prostedí, a tím i na zvýšení efektivnosti 
a kvality práce.   
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Vymezení problému 
Projekt implementace metody 5S byl vybrán vrcholovým managementem firmy na 
základ nedostatk, které byly zjištny ve výrobních provozech. Zavedení metody je 
plánováno na veškeré úseky ve Znojm, ale i v Bechyni. Implementace na celé závody 
naráz by byla asov i zdrojov velmi nároná, protože každé pracovišt potebuje 
individuální pístup a pi celopodnikovém zavádní by bylo obtížné sledovat veškeré 
procesy. První fází byla implementace metody 5S na výrobní linku vodovodních baterií 
ve Znojm. K dalším krokm patí zavedení metody na pracovišt výroby nábytku ve 
Znojm. Pracovišt výroby koupelnového nábytku bylo vybráno na základ hodnocení 
slabých stránek a nedostatk tohoto provozu. K hlavním problémm patí nevhodné 
uspoádání pracoviš	, vysoké plývání s materiály a nástroji, dlouhé prostoje, špatná 
prchodnost sklad, neistota na pracovištích a nízká motivace zamstnanc. Vzhledem 
k povaze zjištných nedostatk se metoda 5S práv jeví jako vhodný nástroj k jejich 
odstranní. 
Cíle práce 
Cílem diplomové práce je návrh projektu zefektivnní výroby aplikací postupu metody 
5S pro provoz výroby koupelnového nábytku. Jedná se o návrh systematického 
zavedení metody 5S na pracovišt výroby a kompletace nábytku, který zaznamenává 
veškeré kroky, potebné pro implementaci metody 5S na pracovišti.  
K naplnní cíle práce bylo nutné splnní cíl dílích, které pedstavují postupné, na sebe 
navazující kroky. Prvním nezbytným krokem je analýza celé spolenosti a hlavn její 
výrobní oblasti. Pro vytipování nedostatk byly využity výsledky SWOT analýzy. 
Analýza poteb vychází ze silných, slabých stránek, píležitostí a hrozeb celé 
spolenosti, ale pedevším výrobního oddlení nábytku. Nedílnou souástí je 
vyhodnocení vlivu dodavatel, odbratel, stávajících i potenciálních konkurent a to 
v jednotlivých oblastech výroby. K vyhodnocení tchto vliv byl využit Porterv 
modelu konkurenních sil. Aby byl návrh uskutenitelný, je teba sestavit asový 
harmonogram implementace, který zachycuje veškeré kroky zavádní. Sestavení návrhu 
odpovídá jednotlivým krokm v metod, tedy jednotlivým ,,S“. Pro úplnost návrhu je 
nutné vyíslení celkových náklad projektu a posouzení jeho budoucí udržitelnosti. 
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1 Teoretická východiska práce 
1.1 Projektový management 
Projektem jsou ešeny pedevším nové vci, komplexní problémy, jejichž ešení je 
neznámé nebo velmi složité, a proto je poteba mít systematický postup a organizaci 
jednotlivých inností v jeho prbhu. Pouze správný projektový management 
zabezpeuje uení se a rozvoj znalostí v podniku. Umož
uje soustedit se na priority, 
sledovat výkon, pekonávat pekážky a rizika a pružn reagovat na vzniklé zmny (5, s. 
80). 
1.1.1 Projektové zlepšování 
Zlepšování proces velmi souvisí s jejich inovacemi. Projektem jsou ešeny problémy, 
jejichž ešení je neznámé a hledají se v prbhu projektu. Jsou ešeny problémy, které 
jsou komplexní, jejich ešení si vyžaduje pozornost vrcholového managementu a pi 
ešení je poteba používat specifických metod. Na projekt je vtšinou poteba delší 
asový úsek. Typický projekt trvá šest msíc, minimální as ešení projektu jsou ti 
msíce. Pi projektovém zlepšování proces se využívají projektové týmy, které se 
skládají jak z vrcholového managementu, tak pracovník daného procesu (5, s. 79). 
Typický prbh projektového zlepšování 
1) Sbr témat projektu – prbžn
2) Výbr projektu – 1 krát za požadované období 
3) Píprava projektu – jeden až dva týdny 
4) Start projektu -  jeden den 
5) Definování problému – jeden msíc 
6) Mení proces – jeden msíc 
7) Analýzy problém – jeden msíc 
8) Zlepšování – jeden msíc 
13 
9) Realizace, ízení, standardizace – jeden msíc 
10)Monitorování – tyi až osm týdn
11)Vyhodnocení výsledk projektu  - jeden týden (5, s. 81). 
Pi definování projektu ešíme tato kritéria: 
 dvody projektu, 
 projektový tým, 
 cíle, 
 rozsah projektu, 
 vstupy a výstupy, 
 pínosy, 
 rizika, 
 milníky a harmonogram. 
1.1.2 Úspšný projekt 
Základním pedpokladem, aby zadaný projekt byl úspšný je splnní trojimperativu, 
tedy svého cíle, ve vymezeném ase a s použitím pidlených zdroj. Mže ovšem 
nastat situace, kdy projekt splní svj trojimperativ, ale není úspšný. Poté se 
v projektovém ízení využívá kritéria úspchu projektu, která jsou mítkem pomrného 
úspchu i neúspchu. Hlavním požadavkem je jejich srozumitelnost, jednoznanost a 
mitelnost (1, s. 36).  
Obecn lze projekt považovat za úspšný jestliže: 
 je projekt funkní, 
 jsou splnny požadavky zákazníka, 
 jsou uspokojeny oekávání všech zúastnných (1, s. 36). 
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1.1.3 Procesy v podniku a jejich zlepšování 
Proces je soubor inností, který mní vstupy na výstupy. Pro podnikové procesy je 
nejdležitjší, aby objednávka zákazníka pešla pes procesy v podniku co nejrychleji 
pi dodržení pedepsaných standard a minimálních nákladech (5, s. 15). 
Cílem podnikových proces je dostat výrobek k zákazníkovi: 
 v požadovaném ase, 
 v požadovaném množství, 
 v požadované kvalit, 
 s optimálním krycím píspvkem (5, s. 15). 
1.2 ízení výroby 
Problematika organizace, ízení výroby a nákupu patí k jednomu z nejstžejnjších 
pilí podnikatelských zájm. Vývoj manažerských metod, uplatnní informaních a 
ídící techniky, rozvoj marketingu nabízejí zcela nové možnosti (10, s. 13). Každý 
výrobní proces je jiný a jeho ízení se musí pln pizpsobit realit. Všem výrobním 
systémm je však spolená množina východisek, znak, nástroj a princip, které tvoí 
hlavní základnu. Výroba musí zajistit nejen požadavky zákazník, ke kterým se upíná 
úsilí firmy, ale také požadavky výroby samotné (10, s. 14).   
Z pohledu makro i mikroprostedí je vyžadována výroba: 
 realizující požadavky trhu, 
 kapacitn vyhovující, 
 s vhodnými technologiemi, 
 schopna zajistit žádanou jakost, 
 s kvalifikovanými pracovníky, 
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 dosahující požadované produktivity, 
 pln inovativní (10, s. 14). 
Jednotlivé stupn postupného vzniku výrobku od díl pes podsestavy a sestavy jsou 
obvykle nazývány jako výrobní stupn i sledy. Jednotlivé fáze výroby mžeme podle 
stupn dohotovení oznait: 
 finální výrobek, 
 sestava, 
 podsestava, 
 díl (10, s. 84). 
Výroba musí zajistit nejen požadavky zákazník, ke kterým se upíná úsilí firmy, ale 
také požadavky výroby samotné (10, s. 14).   
1.2.1 ízení opakované výroby – Just in Time 
Nejvíce užívanou metodou pro opakované ízení výroby je Just in Time, ve které je 
provoz, pohyb materiálu i zboží uskute
ován co nejrychleji a nejúspornji, dle 
technologické poteby, v co nejmenších výrobních dávkách. Odpovídá tedy filozofii 
výroby pouze toho, co je skuten zapotebí, bez zbyteného skladování. Základní 
motivem JIT je dsledná citlivost k jakémukoli plýtvání (3, s. 342).   
Základní souásti JIT 
 Vysoká úrove kvality – Nízká kvalita permanentn produkuje poruchy 
hladkého výrobního toku. Je zapotebí projektovat kvalitu všude od samého 
poátku do konstrukce každého výrobku a do všech návazností technologií 
výrobního procesu. Prostedkem, zaruující nízkou nákladovost, je 
standardizace. 
 Hladký výrobní tok – Každá innost ve výrobním etzci musí být pozorn
koordinována vi ostatním. Každá práce musí logicky navazovat a 
spoluvytváet hladký výrobní tok.  
16 
 Nízké zásoby – Provozní zásoby bývají asto s metodou JIT  myln spojovány 
jako její jediný charakteristický znak. Jde také ovšem o nízká množství 
nakupovaných díl, materiál rozpracované výroby atd. Nízké zásoby znamenají 
úspory výrobních prostor. 
 Malé výrobní dávky – Znamenají ve výrobním procesu i u dodavatel další 
snížení vázanosti kapitálu a snížení náklad. Malé výrobní dávky se dnes lépe 
prodávají a lépe uspokojují pání zákazník. 
 Úelné rozmístní stroj – Je jedním z klíových pedpoklad JIT, kdy 
technologické uspoádání výrobního procesu je tradiní. Je teba zkrátit 
vzdálenosti mezi stroji, zmenšit výrobní prostory, eliminovat pepravní náklady. 
 Mén spolehlivjších dodavatel – Zmnou je zde odklon od výbru 
nejlevnjších dodavatel. Preferují se dlouhodobé vazby omezeného potu 
spolehlivých dodavatel. Závada materiálu hned na vstupu znamená 
mnohonásobn vyšší ztrátu bhem výrobního procesu (3, s. 347).  
Pekážkami, které se mohou naskytnout pi zavádní metody JIT jsou, že management 
není jednotný, dále odpor mistr a operátor a vrozený konzervatismus (3, s. 348). 
1.2.2 Produktivita 
Prmyslové podniky a spolenosti zabývající se službami musí denn elit sílící 
konkurenci a vtší poteb využívat zdroje efektivnji. Vysoká produktivita je dnes 
proto chápána jako rozhodující faktor pro pežití podniku (6, s. 13). Produktivitou se 
rozumí míra efektivnosti, s kterou podnik využívá své zdroje pi výrob výrobk a 
služeb. Mí se pomrovým ukazatelem výstup vhledem ke svému vstupu. Produktivita 
se poítá pro jednotlivé výrobní operace, pracovišt, úseky. Hlavní faktory ovliv
ující 
produktivitu práce jsou pracovní metody, kapitál, kvalita práce, technologie výroby a 
styl ízení (3, s. 148).  
ízení produktivity se stává novu hlavní strategií mnohých podnik, což je zapíinno 
vyššími nároky na konkurenceschopnost, jakost výrobk, ale i nižší cenu. Z hlediska 
národních faktor je teba upozornit na nižší úrove
 produktivity eských podnik
oproti vysplým zemím svta (6, s. 13).  
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1.2.2.1 P	edpoklady zvyšování produktivity 
 Systematickou analýzou celého výrobního systému, odhalením úzkých míst 
výrobního toku. Zvyšování produktivity na jiném míst nevede ke zvýšení 
produktivity systému. 
 Rozvojem metod smujících ke zvýšení produktivity, sbrem nápad operátor
stroj a vytvoením týmové spolupráce. 
 Stanovením rozumných cíl zlepšení. 
 Zajištním podpory, vetn odmn ze strany vedení. 
 Zveej
ováním namených výsledk (3, s. 148). 
Zvyšování a ízení produktivity pináší podnikm následující aktiva: 
 nižší ceny výrobk a služeb, 
 efektivní využití zdroj, že je možné pi stejné spoteb produkovat více 
výrobk, 
 posílení podniku, 
 vtší zisky díky snížení náklad (6, s. 15). 
1.2.2.2 Ovlivnní produktivity 
Produktivita je pímo i nepímo ovliv
ována celým spektrem faktor uvnit i mimo 
podnik. Patí mezi n napíklad: 
 pracovní postupy a metody, 
 kvalita strojního zaízení, 
 využívání kapitálu, 
 úrove
 schopnosti pracovní síly, 
 systém hodnocení a odm
ování, 
 stav infrastruktury (6, s. 35). 
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Nejedná se úplný výet veškerých faktor, jelikož jsou ovliv
ovány každou spoleností 
zvláš	. Vedle tchto vliv existují dv hlavní skupiny – fyzikální a psychologické. 
Fyzikálními vlivy mohou produktivitu ovlivnit technologicky, materiáln, z hlediska 
as i kapitálu. Psychologické faktory jsou modely chování zamstnanc (6, s. 35). 
Obr. 1: Fyzikální a psychologické vlivy na produktivitu. (Zdroj: Vlastní zpracování dle zdroje 6, s. 35) 
1.2.3 Plýtvání 
V souasném tvrdém podnikatelském prostedí si tžko spolenost mže dovolit 
pehlížet a podce
ovat problémy, které byly pehlíženy v minulosti. Za tento postoj by 
v budoucnu mohla spolenost zaplatit píliš velkou cenou – ztrátou výroby z dvodu 
vysokých náklad (7, s. 13). 
Všeobecn se setkáváme s velmi vysokým plýtváním, aniž by si to daná spolenost 
uvdomovala. Plýtvání si vyskytuje v 99,9 % proces. Plýtvání je všeobecn bráno jako 
as inností, který nezvýšil hodnotu výrobku, ale musí být na nj vynaloženy finanní 
prostedky. Odstra
ování plýtvání z podnikových proces znamená pedevším 
zkracování jejich doby trvání, kratší prbžnou dobu, rychlejší obsluhu zákazník, 
rychlejší vyinkasování penz a pedevším lepší cash flow (5, s. 12). 
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Hlavní formy plýtvání ve výrob:  
 nadvýroba (vyrábí se píliš mnoho nebo píliš brzy), 
 nadbytená práce (innosti nad rámec definované specifikace), 
 zbytené pohyby (pohyby, které nepidávají žádnou hodnotu), 
 zásoby (zásoby, které pesahují minimum potebné na splnní výrobních úkol), 
 ekání (ekání na souástky, materiál, informace nebo skonení strojového 
cyklu), 
 opravování (odstra
ování nekvality), 
 doprava (každá nadbytená doprava a manipulace), 
 nevyužité schopnosti pracovník (pedstavují nejvtší plýtvání ve firm) (5, s. 
12).
1.2.3.1 Ztráty 
Z hlediska ztrát je dobré správn rozdlit druhy ztrát dle formy jejich výskytu. 
Rozdlují se na ztráty sporadické a chronické. Sporadické ztráty se vyskytují náhle, a 
jelikož je jejich dopad na výrobu výrazný, je vtšinou snadné najít rychle jejich píinu 
vzniku. Chronické ztráty, které vtšinu sporadických ztrát vyvolávají a ve svém 
dsledku je mnohonásobn pevyšují, se vtšinou nevnuje pozornost a jsou brány jako 
souást procesu. Klíem k odstranní chronických ztrát je inovace a zlepšování (7, s. 
19).  
Chronické ztráty jsou: 
 obvykle skryté, 
 pehlížené, 
 nákladov zanedbatelné, 
 asté, 
 obtížn se kvalifikují (7, s. 21). 
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1.3 Inovaní procesy 
Aby si udržely dnešní výrobní systémy svj status, musí být znan flexibilní, musí se 
neustále a vytrvale zdokonalovat, inovovat. Inovace je každá zmna ve výrobním 
systému znamenající pechod k novému stavu. Systematické inovace spoívají 
v cílevdomém a organizovaném vyhledávání zmn (3, s. 119). 
Mžeme inovace rozdlit na: 
 výrobkové inovace (70 %), 
 technologické inovace (28 %), 
 materiálové inovace (2 %) (3, s. 144). 
Dalším dlením inovací je na ády (úrovn) od prostých organizaních zmn, 
kvantitativních a kvalitativních až pes dílí funkní zmny a kompletní zmny 
vlastností, koncepce a principu. Inovace vyžadují uritá vnitní pravidla (10, s. 27). 
Obr. 2: Inovaní pravidla. (Zdroj: Vlastní zpracování dle zdroje 10, s. 27) 
1.4 ízení zmny 
Cyklus ízení zmny PDCA je osvdeným nástrojem evoluního zdokonalování 
proces. Kontrola je zde nedílnou souástí regulace a procesu zmny. Systematická 
1) 	ešení nerovnovážného stavu mezi skuteností a 
rezervami 
2) progrese – pozitivní inovace 
3) 	etzení inovací – inovace vyššího 	ádu vyvolává 
podnty pro inovace nižšího 	ádu 
4) využití vhodného okamžiku 
5) rozhoduje doba inovace 
6) systémový p	ístup, komplexnost 
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aplikace nepetržitého zlepšování souvisí se tymi všeobecn uznávanými fázemi 
procesu na sebe navazujících a vzájemn propojených (3, s. 218).  
 Plánuj (Plan)  - analýza bžícího procesu a dokumentace, identifikace problém
tídním shromáždných dat, definice kritérií a metod pro hodnocení projektu. 
 Jednej (Do) – vyzkoušení plánu v malém rozsahu a prbžná dokumentace. 
 Kontroluj (Check) – kontrola, zda výsledky odpovídají cílm a zámrm. 
 Pracuj dle normy (Act) – pokud jsou dosahované výsledky práce výborné je 
poteba vytvoit normu (3, s. 219). 
1.5 Zpsoby uspo	ádání výrobního procesu (layout) 
Rozhodnutí o uspoádání výrobního procesu jsou v podniku vždy velmi významná, 
riziková a to ze tí dvod (3, s. 186). 
1) Mohou vyvolat podstatné investice. 
2) Vyžadují smysl pro strategii. 
3) Mají velký vliv na náklady a efektivnost (3, s. 186). 
Dvodem neustálého zlepšování a zmn výrobního procesu je technický pokrok. Tyto 
zmny mohou být materiální, ídicích systém, strojních zaízení a mní se také celé 
konkurenní prostedí (3, s. 186).  
Základní uspoádání výrobního procesu 
 P	edmtné uspo	ádání (Product layout) 
Je založeno na maximální standardizaci výrobk a pracovních operací. Cílem je 
dosažení hladkého, rychlého toku výrobk. Mžeme zde mluvit o uspoádání 
výrobních linek. Ekonomickým výsledkem jsou nízké výrobní náklady a vysoká 
konkurenceschopnost za pedpokladu zajištného odbytu. 
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Výhody – umož
uje efektivní výrobu, šetí náklady na školení lidí pi vysoké 
kvalit práce, pináší nízké materiálové náklady výrobku, vede k vysoké 
angažovanosti lidí, podporuje automatizaci rutinních inností. 
Nevýhody – jednotvárnost práce pro operátory, mže chybt pružnost pi 
zmnách, mže dojít ke zkolabování pi poruchách i absenci materiálu a lidí (3, 
s. 186). 
 Technologické uspo	ádání (Proces layout) 
Na rozdíl od pedmtného uspoádání lépe zvládá rznost výrobních požadavk. 
Výrobní tok prochází oddlenými specializovanými pracovišti. Cesta výrobku 
výrobou není nemnná a vyžaduje transportní vozíky pepravující dávky 
výrobk. 
Výhody – umož
uje uspokojit širokou škálu výrobních požadavk, není tak 
náchylné na výpadky výroby, zaízení je univerzálnjší a flexibilnjší a mén
nákladné na poízení a údržbu. 
Nevýhody – podporuje rst náklad na rozpracovanou výrobu a zásoby, výrobní 
rozvrhy potebují tvoivost a racionalizaci, vyžaduje vtší nároky na ízení lidí i 
vyšší náklady, veškeré ízení na výrobek je složitjší a nákladnjší (3, s. 187). 
 Pevné uspo	ádání (Fixed – position layout) 
Jedná se o ízení nároné pípravy a zábhu inovace, ízení vzniku nové 
podnikatelské píležitosti. Jedná se napíklad o pípravu výroby letadla. Pedmt 
spoleného úsilí mnoha tým lidí stojí na míst a k nmu smují všechny 
komponenty, energie a úsilí. Prbh prací je ízen a kontrolován dle 
harmonogramu (3, s. 188). 
1.6 SWOT analýza 
SWOT analýza je velmi užiteným zpsobem sumarizace mnohých analýz a jejich 
kombinování s klíovými výsledky analýzy okolí. Jde o obecný analytický rámec, který 
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identifikuje a posuzuje významnost faktor jak z vnjšího hlediska podniku, tak 
vnitního. Jedná se o nejastji používaný nástroj analýzy. SWOT je zkratkou pro silné 
stránky (strenghts), slabé stránky (weaknesses), píležitosti (opportunities) a hrozby 
(threats) analyzované spolenosti i samotného projektu (2, s. 161).  
Silné a slabé stránky jsou zameny na interní faktory, nad kterými má podnik uritou 
kontrolu a které mže ovliv
ovat (nap. jedinenost nebo prmrnost produktu, kvalita 
zamstnanc, styl ízení). 
Hrozby a píležitosti jsou externími vlivy, které spolenost sama neovlivní, pouze na n
mže reagovat chováním podniku a pizpsobovat se jim (nap. síla konkurence, vliv 
dodavatel) (4, s. 48). 
1.7 Porterv model konkurenních sil 
Tento model slouží pro identifikaci a zkoumání konkurent podniku, a	 již 
potencionálních i reálných. Lze zaznamenávat urité chování a síly konkurenních 
subjekt, bariéry vstupu na daný trh atd. Model uruje pt základních oblastí, ve kterých 
se posuzují hrozby ze strany existujících konkurent a jejich možný vznik (4, s. 49). 
Základní rozdlení vliv
 Vnitní konkurenci – konkurenci ve stejné oblasti podnikání, v níž spolenost 
podniká nebo hodlá v budoucnu podnikat. 
 Novou konkurenci – subjekty, které hodlají vstoupit na daný trh potencionáln, 
nebo vstupují a budou podniku konkurovat. Zjiš	ovat dané riziko není 
jednoduché, proto se asto jedná pouze o odhad. 
 Zptnou integraci – plyne z rizika zvýšení konkurence z ad odbratel.  
Existující i potencionální odbratel se rozhodne si zajiš	ovat do budoucna 
dodávané produkty i služby vlastními silami. 
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 Dopednou integraci – je opakem zptné integrace, kdy je na míst odbratele 
dodavatel, který se rozšíením svého podnikání posouvá do sféry podnikání 
svého pvodního odbratele – zákazníka a stává se jeho konkurencí. 
 Riziko konkurence substitut – jedná se o ohrožení produkt na trhu jinými, více 
i mén píbuznými produkty, které doposud nabízené produkty nahrazují (4, s. 
50). 
1.8 Metoda 5S 
Zákazník nemá as hodnotit stav organizace, organizace musí demonstrovat a 
vykazovat správný chod hned v první chvíli. Organizace jsou jako živé organismy. Ty, 
které jsou zdravé, jsou schopné se pizpsobit vnjšímu prostedí a podmínkám 
prostednictvím inovacemi a rozrstajícím vztahm s prostedím (8, s. 1). 
astými nástroji, které napomáhají efektivit v podniku, jsou napíklad Six Sigma, 
Total Quality Management, ISO 9001, ISO 14001, Balanced Scorecard, Customer 
Relations Management a mnoho dalších. Dležitým nástrojem, který se zamuje na 
všechny úrovn je 5S  (8, s. 2). 
5S oznauje pt základních princip pro dosažení trvale istého, pehledného, 
organizovaného a disciplinovaného pracovišt (7, s. 114). Uklizený a istý podnik má 
vyšší produktivitu, produkuje mén defekt, lépe plní termíny a je mnohem 
bezpenjším místem pro práci (11, s. 12). 
Metoda 5S je zamená na organizaní istotu a standardizaci k dosažení ziskovosti, 
efektivnosti a snížení veškerého plýtvání. Filozofie 5S pochází z Japonska, z pti pilí
vizuálního pracovišt, od Hiroyukiho Hirana a dále 5S: Pti klí k TQM od Taashiho 
Osady. 
Název 5S vychází z pti japonských slov, která zaínají písmeny S. 
1) Seiri 
2) Seiton 
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3) Seisou 
4) Seiketsu 
5) Shitsuke (8, s. 7) 
Zavedení metody 5S mže být prvním krokem ke štíhlé výrob. Po zavedení metody 5S 
by mlo být pracovišt bezpenjší, pehlednjší a poskytovat lepší pracovní podmínky 
pro zamstnance (8, s. 1).   Každý pracovník se mže podílet na tvorb 5S, od 
vrcholového managementu až po pracovníky ve výrob. 5S je provázáno s dalšími 
nástroji, jako Six Sigma, TQM, Just in Time atd. (8, s. 3). 
Hlavní cíle v rámci 5S 
 Zmnit postoje pracovník k pracovišti a strojm. 
 Vytvoit vizuáln ízené a organizované pracovišt. 
 Budovat spolehlivé prostedí (7, s. 114). 
1.8.1 První pilí	 – Seiri – t	ídní 
První pilí tídní znamená, že z pracovišt jsou odstranny všechny pedmty, které 
nejsou v souasných výrobních operacích zapotebí. Mže být však tžké rozlišit co je 
zapotebí a co ne (11, s. 16).  
 Nepotebné zásoby vytváí další náklady (prostor na skladování a jeho ízení). 
 Nepotebná doprava souástek vyžaduje palety a vozíky navíc. 
 ím více je nástroj, stroj a pomcek, tím je tžší oddlit potebné od 
nepotebného. 
 Nepotebné zaízení brání každodenním výrobním innostem (11, s. 17). 
Strategie ervených lístek je nejjednodušší variantou pro identifikování nepotebných 
pedmt, pro ohodnocení jejich užitenosti a pro vhodné vypoádání se s nimi. 
Oznaování ervenými visakami doslova znamená zavšování ervených visaek na 
pedmty, které pracovník vyhodnotí jako neužívané. Definování neužitenosti 
z pohledu pracovníka je dle frekvence použití. V pípad výroby jednoho typu výrobku 
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Cíle oznaování 
ervenými 
visakami
Typy p	edmt
Fyzické oblasti
Zásoby 
Vybavení 
Suroviny, nakoupené 
souástky, 
komponenty, zásoby 
v procesu, 
nedokonené 
produkty, dokonené 
produkty. 
Stroje, za	ízení, 
p	ípravky, nástroje, 
m	idla, formy, 
vozíky, dopravní 
nástroje, stoly, 
sk	ín, židle. 
Podlahy, chodby, výrobní 
oblasti, zdi, police, sklady. 
se jedná o nepoužití nástroje po celou dobu výroby. Po identifikaci mohou být pedmty 
po jistou dobu ponechány v ervené zón, aby se zjistilo, zda jsou zapotebí. Jestliže 
zapotebí budou v rozmezí msíního intervalu, vrátí se zpátky na pracovišt. 
V opaném pípad zstanou ve sklad. Nakonec mohou být pedmty ze skladu 
vyhozeny, pemístny i ponechány, tam kde jsou. Vhodnou variantou mže být i 
následný prodej (11, s. 18). 
KROK 1: Zahájit projekt oznaování ervenými visakami. 
KROK 2: Identifikovat cíle oznaování ervenými visakami. 
Obr. 3: Identifikace cíl oznaování ervenými visakami. (Zdroj: Vlastní zpracování dle zdroje 11, s. 18) 
KROK 3: Stanovit kritéria oznaování ervenými visakami – užitenost, etnost, 
množství. 
KROK 4: Vytvoit ervené visaky. 
KROK 5: Zavsit ervené visaky (oznait oblast bhem 1-2 dn). 
KROK 6: Vyhodnotit pedmty s ervenými visakami (11, s. 28). 
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1.8.2 Druhý pilí	 – Seiton - nastavení po	ádku 
Druhý pilí mže být zaveden pouze v pípad existence prvního pilíe. Jedná se o 
uspoádání potebných položek tak, že mohou být jednoduše použity. Jsou oznaeny 
takovým zpsobem, že je lze jednoduše nalézt a uložit. Nastavení poádku je dležité, 
protože odstra
uje mnohé druhy plýtvání ve výrob i administrativních innostech. 
Napíklad plýtvání v dsledku hledání, obtíží pi užívání pedmtu a pi vracení. (11, s. 
20). 
KROK 1: Rozhodnutí ohledn vhodných umístní (odstranní plýtvání). 
1.8.2.1 Mapa 5S  
Nástroj, který mže být využit k vyhodnocení souasných umístní souástek, 
pípravk, nástroj, forem, zaízení a stroj a pro rozhodnutí o jejich nejlepších 
umístních. Zahrnuje vytvoení dvou map – mapy ped a poté. Mapa 5S mže být 
využita pro uspoádání malých i velkých pracovních oblastí (11, s. 21). 
1) Vytvoit plán patra nebo diagram pracovních oblastí. Znázornit umístní 
zásob konkrétních souástek, nástroj, stroj atd. 
2) Na plánu zakreslit šipky znázor
ující tok práce mezi objekty v pracovním 
prostoru. 
3) Vytvoit novou mapu pro vytvoení lepšího rozvržení pracovního prostoru.  
4) Diskuzí analyzovat efektivitu rozvržení. 
5) Pomocí mapy experimentovat s možnými rozvrženími, dokud není nalezeno 
jedno, které bude dobe fungovat. 
6) Zavést toto nové rozvržení prostoru a pemístit souástky, nástroje, pípravky, 
formy, zaízení, stroje na jejich nová stanovišt. 
7) Dále hodnotit a zlepšovat uspoádanost rozvržení pracovního prostoru (11, s. 
21). 
KROK 2: Identifikace umístní. 
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1.8.2.2 Strategie štítk
 Ukazatelé umístní znázor
ující, kam pedmty patí. 
 Ukazatelé pedmt znázor
ující, které konkrétní pedmty do daných míst 
patí. 
 Ukazatelé množství znázor
ující, kolik z tchto pedmt tam patí (11, s. 23). 
1.8.2.3 Strategie nátr
Metoda pro identifikaci umístní na podlahách a chodbách. Nátr je obvykle 
používaným materiálem, lze však použít i lepicí pásku. Touto strategií se vytváí áry, 
které dlí oblasti pro chzi od pracovních oblastí (11, s. 23). 
1.8.2.4 Strategie hranice  
Znamená nakreslení obrys pípravk a nástroj na jejich skutených místech 
uskladnní (11, s. 23). 
1.8.3 T	etí pilí	 – Seisou - lesk 
Jestliže nástroje jsou zanesené a vznikají poruchy, pedchozí dva pilíe nebudou funkní 
bez lesku. Je to složka, která zdraz
uje odstranní neistoty z pracovišt. Jedním ze 
zejmých cíl lesku je pemna pracovišt na isté, záící místo, kde bude každý rád 
pracovat. Dalším cílem je udržovat vše v co nejlepším stavu, aby bylo pipraveno k 
použití. istota se také pojí s morálkou zamstnanc (11, s. 29). 
KROK 1: Stanovit cíle lesku. 
KROK 2: Stanovit úkoly lesku. 
V tomto kroku je pomocným nástrojem mapa 5S a plán 5S, který zavádí, kdo je 
zodpovdný za úklid daných oblastí (11, s. 29). 
KROK 3: Stanovit metody lesku. 
KROK 4: Pipravit nástroje. 
KROK 5: Zahájit lesk a udržovat jej. 
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1.8.4 tvrtý pilí	 – Seiketsu - standardizace 
Od prvních tí pilí se liší, jelikož se jedná o metodu, která je používaná pro zachování 
prvních tí pilí, ty jsou chápány jako innosti. Standardizace je výsledek, který 
existuje, jestliže jsou první ti pilíe ádn zachovány. Spojuje tídní, nastavení 
poádku a lesk do jednoho celku (11, s. 33). 
KROK 1: Rozhodnout, kdo je za které innosti zodpovdný vzhledem k zachování 
pedchozích 3S. 
KROK 2: Zabránit optovnému zhoršení zalenním povinnosti údržby v pedchozích 
3S do pravidelných inností. 
KROK 3: Kontrolovat, jak dobe jsou pedchozí 3S udržovány (11, s. 33). 
1.8.5  Pátý pilí	 – Shitsuke - zachování 
Pátý pilí znamená zautomatizování ádného udržování správných procedur. Bez pilíe 
zachování se další vývoj nezrealizuje (11, s. 39). 
Vytvoení podmínek podporující zachování: 
 uvdomní – znalost metody 5S, 
 as – dostatek asu na zavedení, 
 struktura – struktura inností 5S, 
 podpora – podpora od managementu spolenosti, 
 odmnní – odmnní snahy, 
 uspokojení – zavedení 5S musí být uspokojující (11, s. 42). 
1.8.5.1 Role managementu  
Vrcholové vedení a manažei vytváejí podmínky pomáhající zachovávat innosti 5S. 
 Vzdlávání pracovník v oblasti návrh, nástroj a technik 5S. 
 Vytváení tým pro zavádní. 
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 Vyhrazení asu na zavádní a vytvoení plán práce. 
 Poskytování zdroj na zavádní. 
 Uznání a podpora snah. 
 Podpora tvrího zapojení všech pracovník. 
 Vytváení hmatatelných a nehmatatelných odmn za úsilí o 5S (11, s. 43). 
1.8.6 Nástroje a techniky zavádní 5S 
Slogany 5S – jsou nejefektivnjší, pokud jsou navrženy managementem. Mohou být 
vyobrazeny na odznacích, nálepkách, plakátech. 
Plakáty 5S – plakáty znázor
ují slogany nebo popisy inností 5S, mohou být vyvšeny 
po celém pracovišti. 
Fotografie a p	íklady – stále platí obrázek je lepší než tisíce slov. Fotografie inností 
ped a po, jsou vlivnými nástroji pro podporu. 
Bulletiny 5S – podnikové noviny se zamením na téma 5S. Obsahují zprávy podniku 
ohledn stavu a inností 5S. Jsou nejefektivnjší, pokud jsou vydávány pravideln 1-2x 
msín nebo po schzkách zamstnanc. 
Mapy 5S – mohou být požity pro zapojení zamstnanc do zlepšování 5S na trvalé 
bázi. Mapy by mly být vyvšeny na voln pístupném míst spolen s kartikami pro 
zlepšovací návrhy. 
P	íruky 5S – obsahují definice a popisy 5S. 
Prohlídky oddlení 5S – když jedno oddlení zavede 5S, mže být jako píklad pro 
ostatní. 
Msíce 5S – spolenost by mla urit 2,3 nebo 4 msíce ron jako msíce 5S. Bhem 
tchto msíc mohou být uskutenny semináe 5S, exkurze, soutže (11, s. 67). 
31 
Pínosy pro pracovníky: 
 zpíjemnit práci na pracovišti, 
 vtší uspokojení z práce, 
 odstranní pekážek a frustrací z práce, 
 usnadnní komunikace s každým (11, s. 65). 
Pínosy pro spolenost 
1) Nulové pestavby pinášející diverzifikaci produktu (spolenost musí snižovat 
as pestaveb k nule, zvyšovat jejich etnost). 
2) Nulové defekty pinášející vyšší kvalitu (defekty jsou dsledkem mnoha píin, 
vetn užití špatných souástek, pípravku; isté výrobní zaízení umož
uje rychlejší 
zmnu nástroje). 
3) Nulové plýtvání pináší nižší náklady. 
4) Nulová zpoždní (je tžké elit termínm, když je píliš mnoho chyb a defekt). 
5) Nulová zranní podporující bezpenost (pedmty ponechány na chodbách, 
zásoby umístny vysoko, zaízení pokryta špínou, lze oekávat zranní). 
6) Nulové poruchy zlepšují využitelnost zaízení (pi provádní úkol údržby a 
úklidu, operátoi si všimnou problému díve, než zpsobí poruchu. isté a dobe 
udržované zaízení se pokazí mén asto a také se snáze diagnostikuje a opravuje). 
7) Nulové stížnosti vytváejí vtší sebejistotu a dvru (podniky využívající 5S 
jsou bez stížností od zákazník ohledn kvality výrobk – z organizované a isté dílny 
jsou výrobky bez defekt, výroba stojí mén, jsou dodávány vas, jsou bezpené). 
8) Neexistence ervených ísel (spolenost nemže rst bez dvry zákazník. Na 
5S lze budovat zákaznickou dvru. Proto podniky s pevnými 5S základy velmi 
pravdpodobn porostou) (11, s. 87). 
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2 Analýza souasné situace 
Analýza se zamuje na historii, souasnou podnikatelskou innost, hlavní procesy a 
produktové portfolio firmy. Je založena na vnitních a vnjších faktorech, které 
ovliv
ují spolenost. Poskytuje identifikaci silných, slabých stránek, píležitostí a 
hrozeb.  
2.1 Popis spolenosti 
2.1.1 Charakteristika spolenosti 
Spolenost LAUFEN CZ, s.r.o. vznikla pod tímto názvem dne 28. dubna 1999 zapsáním 
do obchodního rejstíku, ale její historie se datuje již od roku 1878. Hlavním pedmtem 
podnikání spolenosti je výroba porcelánových a keramických výrobk a výroba 
koupelnového píslušenství. Znaka LAUFEN spadá pod spolenost skupiny ROCA, 
která tuto znaku koupila dále i se znakou JIKA. LAUFEN CZ, s.r.o. psobí na 
svtovém trhu, kde hlavní závody má pedevším v eské republice ve Znojm a 
Bechyni. Dále LAUFEN má jeden závod ve Švýcarsku a dva závody v Rakousku. 
eská poboka má administrativní zázemí v Praze. Psobí tedy jak na eském a 
slovenském trhu, ale rovnž v dalších oblastech stední a východní Evropy. Stala se 
jedním z nejvtších svtových výrobc sanitární keramiky a koupelnového píslušenství 
(13).  
2.1.2 Historie 
Historie výroby sanitární keramiky sahá mnohem dále, kde sanitární keramika 
LAUFEN se vyrábí již od roku 1878 pod Keramickými závody. Nyní, je významnou 
souástí švýcarského koncernu Keramik Holding AG LAUFEN, který od roku 1999 
patí do skupiny španlské firmy ROCA, která je nejvtším evropským výrobcem 
sanitární keramiky. 
 1878 Rudolf Ditmar zakládá ve Znojm keramickou továrnu. 
 1919 Spolenost Rudolfa Ditmara se slouila se spoleností Urbach Teplice, 
vznikla Ditmar-Urbach a.s. 
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 1950 Vznik národního podniku Znojemská keramika. 
 1958 Pejmenování spolenosti na Keramické závody, n.p. Znojmo s 
keramikami ve Znojm, Kravsku, Teplicích a Bechyni.  
 1965  Keramické závody, n.p. se stávají souástí Karlovarského porcelánu. 
 1988 Keramické závody se osamostatnily a stávají se státním podnikem. 
 1992 V rámci privatizaního procesu se z Keramických závod, s.p. Znojmo 
stávají k Keramické závody, a.s. Znojmo. Keramické závody, a.s. Znojmo byly 
jediným prmyslovým výrobcem keramiky v eské republice. Rozhodující 
modernizaní akcí v roce 1992 byl nákup nové vypalovací pece pro 
zdravotnickou keramiku. 
 1995 V tomto roce také získal ve spolenosti Keramické závody, a.s. Znojmo 
majoritní postavení švýcarský podnik Keramik Holding AG Laufen. 
 1999  Španlská spolenost Roca pevzala švýcarský Keramik Holding AG 
Laufen, a tím i Keramické závody, a.s. Znojmo. 
 2002 V tomto roce došlo k fúzi tí pedtím samostatných subjekt, spolenosti 
LAUFEN CZ, s.r.o., Keramických závod, a.s. a Jihoeské keramiky, a.s. v 
jeden subjekt, a to spolenost LAUFEN CZ, s.r.o. se sídlem v Praze s 
provozovnami ve Znojm a v Bechyni.  
 2003 Pestavba haly po užitkové keramice na výrobu zdravotnické keramiky, 
celková modernizace výroby, zvyšování produktivity práce a jakosti výrobk. 
 2011 Buduje se pístavba dalšího expediního skladu a zahajuje se montáž 
vodovodních baterií. 
 2012 Vznik výrobní linky nábytku ve Znojm (13). 
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2.1.3 Výrobní innost 
Hlavním pedmt podnikání spolenosti je výroba keramických sanitárních výrobk. 
V posledních letech se sekundárními oblastmi staly výroba koupelnového nábytku a 
výroba koupelnových baterií.  
Další innosti, které spolenost provozuje, jsou: 
 výroba, obchod a služby dodatkových výrobk, 
 skladování zboží a manipulace s nákladem, 
 poádání odborných kurz, školení a jiných vzdlávacích akcí, 
 koup zboží za úelem jeho dalšího prodeje a prodej, 
 pronájem a pjování vcí movitých (17). 
Do výrobního sortimentu LAUFEN patí kompletní vybavení koupelny a toalety. 
Hlavní výrobní program je zacílen na výrobu sanitární keramiky.  Zde si zákazník mže 
vybrat z velké škály model: 
 umyvadel, 
 klozet, 
 bidet, 
 urinál, 
 van (13). 
Dále se zabývá i výrobou a prodejem: 
 sprchových zástn, 
 sprchových vaniek, 
 sprchových kout (13). 
V posledních letech byla výroba rozšíena i na výrobu koupelnového nábytku, 
vodovodních baterií a prodej koupelnových dopl
k. Koupelnový nábytek je vyrábn 
sériov dle modelových ad i mže být vyroben na zakázku na pání zákazníka. 
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Koupelnové dopl
ky nejsou vyrábny v závodech LAUFEN, ale jsou nabízeny jako 
souásti rzných modelových ad. Jedná se napíklad o držáky na osušky, háky na 
runíky i zásobníky na mýdlo. Vše je navrženo tak, aby ladilo se sanitárním a 
nábytkovým zaízením koupelny i toalety (13).  
Veškeré produkty nabízené spoleností jsou azeny bu do kompletních set, dle 
rozmr, materiál i barev, kterých spolenost nabízí tináct, nebo do produktových 
ešení.  Za rok 2012 spolenost vyrobila 1 550 tis. kus výrobk, což je o 4% vyšší 
objem výroby než v pedchozím roce (17).  
Souástí spolenosti jsou dva výrobní závody s dlouholetou tradicí. Jeden ze závod se 
nachází v Bechyni, druhý je umístn ve Znojm.  V závodech se v zaátcích vyráblo ve 
velkých objemech pedevším vysoce kvalitní nádobí a majolika, po roce 1920 se výroba 
zamila na keramická umyvadla, vany a dezy. Moderní závod ve Znojm a Bechyni 
dnes vyrábí výbrovou koupelnovou keramiku, která nese osvdení dle mezinárodních 
norem kvality ISO 9001 (13). 
Mimo již zmínných eských výrobních závod ve Znojm a v Bechyni, má spolenost 
výrobní podniky v Rakousku v Gmundenu a Wilhelmsburgu a ve švýcarské poboce 
pímo ve mst Laufen (data ze spolenosti). 
2.1.4 Obchodní politika spolenosti 
Kvalita produkt je ve spolenosti pokládána za významnou konkurenní výhodu a má 
nejvyšší prioritu. Na základ tradice a vysokých požadavk na kvalitu výrobk a služeb, 
které jsou kladeny ze stran zákazník, si je spolenost pln vdoma, že odpovdný 
pístup ke všem innostem je základním pedpokladem k dosažení spokojenosti 
zákazník, konkurenceschopnosti a úspchu spolenosti. Krom ekonomických 
hledisek považuje vedení spolenosti za prvoadý i pístup k nejbližšímu okolí firmy a 
zejména k životnímu prostedí. Spolenost je držitelem certifikát ISO 9001 a také ISO 
14001 (data ze spolenosti).  
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Základem napl
ování vizí a strategií ve spolenosti LAUFEN CZ, s.r.o. je orientace na: 
2.1.4.1 Zákazníka, trh a servis 
Zákazník zná kvalitu i pednosti výrobk a služeb, kde informace a servis jsou 
poskytovány na nejvyšší odborné úrovni. Spolenost se neustále snaží zaujímat vedoucí 
pozici na trhu jako dodavatel výrobk pro zaízení koupelen. Požadavky zákazník jsou 
neustále monitorovány, stejn tak jako situace na trhu. Veškeré procesy ve výrob, 
výrobky a obchodní aktivity jsou v souladu s požadavky platné evropské legislativy.  
2.1.4.2 Zamstnance 
Zamstnanci jsou vybírání jak podle odborných, tak i vysokých lidských kvalit, do 
nichž patí mimo jiné i vzdlání, praxe, schopnost práce v týmu, odpovdnost. 
Zamstnanci jsou v dsledku svých schopností a rozsáhlého a prbžného vzdlávání 
vedoucí výkonnostní silou spolenosti. Spolenost je zastáncem otevené informaní 
politiky umož
ující jednoduchou a pružnou organizaci. Cíle a rozhodnutí jsou 
formulovány za spoluúasti dotyných zamstnanc. Všichni zamstnanci se podílejí a 
prbžn zlepšují optimalizaci systém a proces, mají své odpovdnosti a kompetence. 
2.1.4.3 Systém a proces 
Spolenost je zamena na kontinuální zlepšování proces, používaných postup a 
technického vybavení prostednictvím školení a kvalifikace všech zamstnanc. 
Pravidelnou kontrolou a analýzami dosažených a plánovaných výsledk se pracuje na 
neustálém rozvoji systému managementu v oblasti kvality produktu i environmentální 
oblasti. Rozhodující úlohu v uplat
ování a zlepšování systému managementu zaujímá 
vedení spolenosti svojí podporou pi rozvíjení procesního systému. Všechny procesy 
jsou definovány, popsány a pravideln provovány za spoluúasti dotyných osob, tím 
je mimo jiné zajiš	ováno fungování systému managementu na všech úrovních 
organizace spolenosti.  
2.1.4.4 Produkt a dodavatele 
Rozsah keramických i nekeramických produkt pro zaízení koupelen je neustále 
aktualizován a v rámci obchodní strategie je rozšiován nabízený sortiment. Spolenost 
intenzivn sleduje vývoj na trhu, dodává konkurenceschopné výrobky, peliv vybírá 
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dodavatele, flexibiln plánuje a ídí procesy v pímém vztahu k produktm i 
k dodavatelm. S dodavateli je uplat
ována otevená informaní politika v rámci 
realizace pozitivních dodavatelsko-odbratelských vztah.  
2.1.4.5 Spoleenskou odpovdnost 
Spolenost aktivn spolupracuje s regiony, kde má svá psobišt. Vztahy s msty jsou 
velmi dležité. V rámci podpory student se snaží podporovat u
ovské, stedoškolské 
a vysokoškolské obory s vazbou na keramiku.  
2.1.4.6 Prevenci zneiš
ování a poškozování životního prost	edí 
Používané výrobní technologie jsou vybírané tak aby byly co nejšetrnjší k životnímu 
prostedí, a v rámci výrobních proces jsou dsledn dodržovány zásady pro tídní a 
shromažování odpad, kde se snaží spolenost pedcházet jejich vzniku. 
Samozejmostí je plnní všech požadavk platných prvních pedpis vydaných pro 
ochranu životního prostedí. Vedení spolenosti pravideln hodnotí environmentální 
aspekty jednotlivých inností a pijímá opatení k jejich minimalizaci. Hlavní úsilí je 
také smrováno na hospodárné využívání surovin a energií, kde vysoká pozornost je 
vnována optovnému využití odpad z výroby keramiky (14).  
2.1.5 Organizaní struktura a zamstnanci 
V rámci spolenosti LAUFEN CZ, s.r.o. je organizaní struktura dlená na nkolik 
úsek, ovšem z pohledu celé skupiny, která spadá pod skupinu ROCA je organizaní 
struktura velmi lenitá. LAUFEN CZ, s.r.o. má dva hlavní výrobní závody ve Znojm a 
v Bechyni a administrativní centrála je situována v Praze.  
Struktura spolenosti je dlena na: 
 nákup,
 ízení produktivity,
 finance, 
 poprodejní oddlení, 
 zákaznický servis a logistika, 
 marketing a produktový management (data ze spolenosti). 
38 
Všechny oblasti jsou zastoupeny jak v provozovn Znojmo, tak provozovn v Bechyni.  
Obr. 4: Organizaní struktura spolenosti. (Zdroj: Vlastní zpracování dle údaj ze spolenosti)  
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Spolenost v roce 2012 zamstnávala 665 zamstnanc. Jedná se o poty zamstnanc
na všech pracovištích v rámci LAUFEN CZ, s.r.o. Vedoucích pracovník bylo šestnáct. 
Vedení spolenosti zahrnuje výkonné jednatele a jiné vedoucí pracovníky. Vedoucím 
pracovníkm a jednatelm jsou k dispozici služební vozidla a poskytnuty po splnní 
pedepsaných podmínek píspvky na penzijní pipojištní a životní pojištní. 
Spolenost neeviduje žádné pjky k jednatelm. I ped nepíznivé ekonomické 
podmínky udržuje spolenost ekonomický standard pro zamstnance, kde se navyšují 
mzdy a jsou poskytovány i další benefity (17).  
Tab. 1: Prmrné poty zamstnanc a vedoucích pracovník za rok 2012. (Zdroj: 17) 
Zamstnanecké benefity: 
 5 týdn dovolené, 
 stravování za zvýhodnnou cenu pímo v jídelnách areál, 
 roní odmny, 
 penzijní pipojištní 500 K/msín, 
 životní pojištní 600 K/msín, 
 bezúroné pjky, 
 prodej zboží za zamstnanecké ceny, 
 píspvek na dovolenou, 
 vrnostní finanní odmny, 
Rok 2012 
Poet 
zamstnanc
Mzdové 
náklady 
Náklady na sociální 
zabezpeení  a 
zdravotní pojištní 
Sociální 
náklady 
Zamstnanci 665 234 545 000 77 204 000 7 179 000 
Vedoucí 
pracovníci 
16 16 587 000 4 991 000 83 000 
Celkem 681 251 132 000 82 195 000 7 262 000 
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 finanní odmny pi odchodu do dchodu, 
 navýšené odstupné, 
 navýšené odmny za pesas, odpolední, noní a víkendové smny, 
 rehabilitace (17). 
2.2 Analýza souasného stavu 
Analýza souasného stavu spolenosti je zamená pedevším na finanní 
a ekonomickou strukturu, dále na ekologické a etické hledisko výroby, tržní umístní 
a konkurenci, kde je uveden Porterv model konkurenních sil. Zjištné poznatky o 
firm a výrobním provozu koupelnového nábytku jsou shrnuty ve  SWOT analýzách.
2.2.1 Souasný stav 
Od roku 2002, kdy došlo k fúzi tí firem do jedné pod skupinu Roca, se stala spolenost 
LAUFEN CZ, s.r.o. v ad vcí jiným podnikem. V rámci restrukturalizace vedení 
probhly zmny, kde stávající jednatelé koncernu Roca jsou ze Španlska a Švýcarska. 
V tomto pípad se jedná o dva jednatele, kteí jednají jménem spolenosti vždy 
spolen. Vrcholový management se ovšem stále skládá z eských pracovník. Do 
budoucna jsou plánovány modernizace výrobních linek i nevýrobních provoz, jako 
jsou napíklad investice do administrativních pracoviš	 i jídelních provoz (17). 
Do dnešní doby je spolenost stále lenem Asociace skláského a keramického 
prmyslu R. Tato asociace byla založena v roce 1990, jelikož prmysl skla, keramiky 
a porcelánu patí v eské republice k tradiním odvtvím. Cílem bylo, aby si výrobci, 
výzkumná a vývojová pracovišt tohoto odvtví mohli ešit své zájmy. K 31. kvtnu 
2012 sdružuje 45 organizací.  
Hlavními smry innosti jsou: 
 podpora, prosazování a obhajování zájm vi orgánm státní správy, 
 organizování vzájemné spolupráce len, 
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 racionální využívání tuzemských zdroj surovin, 
 koordinace výzkumu a vývoje ve spolupráci s odbornými školami (17). 
2.2.2 Analýza trhu 
Spolenost LAUFEN CZ, s.r.o. spadá do kategorie výroby sanitární keramiky. Sanitární 
keramika je v eské republice vyrábna pouze dvma spolenostmi, a to spoleností 
LAUFEN CZ, s.r.o. a Ideal Standard, s.r.o., Teplice. Psobišt spolenosti je na trzích 
se sanitární keramikou a výbavou koupelen po celém svt. Spolupráce je jak v Evrop, 
tak Asii, Africe, USA a Kanad. V roce 2012 spolenost vyprodukovala více jak 1,4 
mil. výrobk. Výroba byla zamena na produkty, které vyžadují vysokou kvalitu a 
spotebu surovin. Napí situaci firma dokázala snížit výrobní náklady a optimalizovat 
výkyvy produktivity a reagovat pohotov na situaci na trhu. Spolenost v budoucnu 
oekává nárst exportu a písun nových zákazník, kde se nachází velký potenciál 
v Turecku a Indii. Na export již nyní pipadá 70 % z celkové produkce výrobk (13). 
2.2.3 Porterv model konkurenních sil 
Cílem každé spolenosti by mla být správná konkurenní strategie, která umož
uje 
nalézt v odvtví takové postavení, kdy podnik mže nejlépe elit konkurenním silám 
nebo jejich psobení obracet ve svj prospch. Aby bylo možno vybudovat strategii 
zamenou proti konkurenci, musí organizace vdt, co se pravdpodobn stane na trhu, 
kam dodává své výrobky a služby (9, s. 4). 
2.2.3.1 Konkurence 
Sanitární keramika 
Výroba sanitární keramiky je v rámci eské republice provozována pouze dvma 
spolenostmi, a to spoleností LAUFEN CZ, s.r.o. a Ideal Standard, s.r.o. Z této 
skutenosti plyne, že nejvtším konkurentem LAUFEN CZ, s.r.o. na eském trhu je 
spolenost Ideal Standard s.r.o. Tato firma má dlouholetou tradici a zabývá se výrobou 
a kompletací stejných typ výrobk jako spolenost LAUFEN CZ, s.r.o. Jedná se o 
pímou konkurenci, protože výrobní materiály jsou stejné jako u spolenosti LAUFEN 
CZ, s.r.o., tedy kaolíny, živce a jíly. V roce 2012 zaala aplikovat metodu 5S, od které 
oekává zvýšení bezpenosti práce, produktivity a zlepšení pracovního prostedí na 
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pracovištích. Také investovala do nové vypalovací pece a strojního zaízení. V roce 
2012 dosáhly její tržby za prodej zboží hodnoty 158 mil. K a tržby za služby, což jsou 
pefakturované výrobní náklady, 492 mil. K. V porovnání tržeb z roku 2012 
spolenosti LAUFEN CZ, s.r.o., která dosáhla obratu v oblasti prodeje 1,88 miliardy 
K. Tímto obratem pevyšuje svého konkurenta a v porovnání s pedešlým obdobím 
zaznamenala nárst tržeb o 8,8 %. Tento obrat je ovšem i s exportními trhy, které jsou 
mnohem více dležité a rozsáhlejší.  Pi pohledu pouze na eský trh byl dosažen obrat 
560 mil. K. Jestliže se podíváme na konkurenci ze širšího hlediska, objevuje se tu 
znaná konkurence v zemích EU i celosvtov. K pedním svtovým konkurentm se 
adí firmy Duravit, Arrow ceramic, Suitao, TOTO i Keramag (17). Kvalita a cena 
produkt je u tchto konkurent na stejné úrovni, jedná se tedy o pímou konkurenci. 
Nepímí konkurenti vyrábjí také klozety, vany i umyvadla, ale z jiných materiál a za 
odlišné ceny. Výrobky mohou být zpracovány ze skla, smaltu i plastu. Funknost 
výrobk zstává stejná, ale jedná se o nižší cenovou kategorii, kde kvalita nedosahuje 
takové úrovn jako u keramických výrobk.  K nepímým konkurentm patí Ravak, 
M.A.K. s.r.o.,  Kaldewei, Olsen Spa atd. Je na zákazníkovi, jaké má preference ve 
výbru, ale v pípad sanitární keramiky by investice mla být do kvalitnjších výrobk, 
protože mají delší životnost a zákazník je poizuje pouze párkrát za život.
Koupelnový nábytek 
Koupelnový nábytek se v posledních letech stává samozejmostí pi zaizování 
koupelny. Zákazníci asto požadují kvalitní zpracování, moderní design, funknost 
podle posledních trend a možnost kompozice se sanitární keramikou. Spolenost 
LAUFEN CZ, s.r.o. se zabývá výrobou jak samotné koupelnového nábytku, tak i 
komplexních sestav, kde je možnost kompletace se sanitární keramikou a vodovodními 
bateriemi. Z hlediska koupelnového nábytku je nejvtší konkurencí v eské republice 
firma Intedoor, která je nejvtším výrobce koupelnového nábytku. Dalšími jsou 
spolenosti Devojas, Siko koupelny i Ravak. Tito konkurenti se adí k pímým, 
protože kvalita, cena a design jsou ve stejné kategorii. Tato kategorie se vyznauje vyšší 
cenou, ponvadž na výrobu je poteba kvalitní materiál, nejastji devotíska, 
nadstandartní kvalitou a moderními trendy, které jsou navrhovány designéry. 
Nepímými konkurenty mohou být velké obchodní etzce jako napíklad Ikea, 
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Baumax, Kika, Bauhaus atd. Tady je kvalita mnohem nižší, jelikož jsou použity levnjší 
materiály a cena je proto také nižší. Je opt na zákazníkovi, jakými zdroji disponuje a 
jaké kategorii dává pednost. Trendy v nábytku celkov se neustále mní a vyvíjejí, 
proto obmna mže být astjší. 
Koupelnové baterie 
Vtšina zákazník pi zaizování celé koupelny i WC vybírá vše od jedné spolenosti, 
která nabízí kompletní sortiment. K tmto firmám patí, Siko koupelny, Ravak, Duravit 
atd. Nabídka se v posledních letech rozrstá od vodovodních baterií, pes koupelnové 
dopl
ky až po sprchy a píslušenství. Velkými konkurenty jsou také spolenosti, které 
se zabývají pouze výrobou koupelnových baterií a dopl
k. K nejvýznamnjším patí 
Metalia, GROHE, Waterfall, Optima atd. Tyto firmy kladou draz na vysokou kvalitu a 
pedevším designové provedení. Základním materiálem je mosaz, která je 
pochromovaná i jinak povrchov upravena. Levnjší variantou mohou být plastové 
baterie, píslušenství a sprchy. Životnost je zde podstatn kratší a cena mnohonásobn
nižší. Nepímá konkurence je tedy v etzcích Mountfield, Bauhaus atd. 
Hrozba nov vstupujících firem 
ím snazší je vstup do odvtví, tím intenzivnjší je v odvtví konkurence a vznik 
nových firem. Nové subjekty mohou být v tomto odvtví odrazeni, jelikož k dosažení 
ziskovosti je poteba na trh dodávat pomrn velké objemy produkce, pro odvtví 
sanitární keramiky jsou vysoké investice, dležité zdroje jsou vzácné a omezené. 
Jestliže LAUFEN, jakožto souást koncernu Roca bude stále udržovat vedoucí pozici 
v odvtví sanitární keramiky, nemusí se píliš obávat vstupu nových, menších firem, ale 
spíše posilování stávajících. Tato situace je stejná i u výroby koupelnového nábytku a 
baterií. 
Hrozba substituních výrobk a služeb 
Sanitární keramika 
Substituty mohou nahrazovat výrobky, ale funknost musí zstat na požadované úrovni. 
Z mého pohledu v pípad sanitární keramiky se na trhu nenachází pímý substitut, 
který by spl
oval stejnou funknost, jako jsou klozety, vany a umyvadla pro zákazníka. 
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Umyvadla mohou být sice nahrazeny nádobami na vodu, ale z hygienických hledisek se 
s touto variantou již nesetkáváme. To stejné je u WC klozet i van, zde substituty 
z hygienického hlediska nejsou. Pípadnými substituty by mohli být venkovní 
koupališt, suché WC apod., ale podle mého názoru tyto píklady nejsou substituty pro 
sanitární výrobky spolenosti. 
Koupelnový nábytek 
Koupelnový nábytek na trhu nemá žádné substituty, které by jej mohly nahradit. 
Vyskytuje se možnost nahrazení klasickým nábytkem, který spadá do nepímé 
konkurence. Ten však nespl
uje povrchové úpravy do koupelen, tvary a uzpsobení 
umyvadlm a ostatním zaízením. Mže se jednat o nahrazení výrobky od nepímých 
konkurent, kteí byli již díve analyzování. 
Koupelnové baterie 
V pípad koupelnových baterií tady náhrady substituty také není možná. Vždy je 
použita vodovodní baterie. Nepímými konkurenty mže být nahrazen materiál a 
kvalita, ale funknost nahradit nelze. 
Soupe	ení stávajících konkurent
Sanitární keramika 
ím intenzivnjší bude konkurence, tím silnjší bude tlak na ceny a na ziskové marže 
všech zúastnných. V tomto odvtví se nachází mnoho firem, proto zde mže vládnout 
rivalita. Sanitární keramika je vyrábna na území eské republiky pouze jednou další 
firmou. V rámci celého svta je konkurence vysoká, ale LAUFEN CZ, s.r.o. se adí 
stále mezi nejlepší.  
Koupelnový nábytek 
Jak pímí, tak nepímí konkurenti v oblasti koupelnového nábytku ohrožují výrobní 
úsek spolenosti.  Záleží na preferencích zákazníka, zda dává pednost kvalit a s tím i 
vybírá zboží od pímých konkurent, nebo je zacílen na levnjší zboží. Spolenost 
vyrábí celé sestavy nábytk, které tvoí ucelené ady se sanitární keramikou i bateriemi. 
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Tato skutenost je velkou konkurenní výhodou, jelikož si zákazník mže koupit celé 
komplety. 
Koupelnové baterie 
Koupelnové baterie jsou vybírány podle ceny, materiálu a pedevším vhledu, tedy 
designu. Výhodou pro spolenost je, že nabízí zákazníkm celé sety, které ladí 
k nábytku i sanitární keramice. ada spoleností je také zamena na celé sety, ale už ne 
v tak vysoké kvalit a moderním designu. 
2.2.3.2 Dodavatelé 
Sanitární keramika 
Hlavními surovinami pro výrobu sanitární keramiky jsou kaolín, jíly a živce, které 
spolenost odebírá od dodavatel a dále sama zpracovává. Tyto materiály jsou ím dál 
vzácnjší, výhodou však je, že eská republika je na uvedené nerosty bohatá a jsou zde 
pímo tženy. K hlavním oblastem patí Znojemsko a Karlovarsko. Materiály jsou 
dodávány pouze od eských dodavatel, tudíž nemusí být brán ohled na vývoj kurz
mn. Tyto materiály jsou poté míseny dle požadavk na zakázku. Dodavatel tchto 
materiál je nkolik a mohou být lehce nahrazeni, tudíž si firma mže volit dle 
preferencí (15). K pedním dodavatelm surovin v eské republice, kteí mohou 
soupeit o zákazníky, patí Sedlecký kaolin a.s., Kaolin Hlubany, a.s. a eské lupkové 
závody, a.s. Pouze v rámci eské republiky je kolem ticeti dodavatel jílu, kaolínu a 
živc. Jelikož je veškerá výroba spolenosti v eské republice, nejvýhodnjším a 
nejrychlejším zpsobem je odbr od eských dodavatel. Svtových dodavatel je 
mnoho, ale jestliže by byla zvažována zmna dodavatele, jednalo by se o nejbližší 
sousední stát, tedy Rakousko. K pedním rakouským dodavatelm patí firmy Kamig,  
BRENNTAG GmbH a Aspanger Bergbau und Mineralwerke GmbH (18). Dodavatel, 
kterých je na trhu mnoho, mají malou vyjednávací sílu.  
Koupelnový nábytek 
Pro výrobu koupelnového nábytku firma odebírá devotískové dílce a desky s rznými 
povrchovými úpravami, panty a zrcadla. Hlavním dodavatelem  materiál pro výrobu 
koupelnového nábytku je firma Devotvar v.d. Znojmo. Výhodou je zde krátká 
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vzdálenost pro manipulaci s dodávkami. Nevýhodou jsou nekvalitní dodávky materiálu, 
špatn zhotovené, v nesprávných množstvích a pedevším nespl
ují požadavky Just in 
time. Druhý dodavatel, který se spoleností spolupracuje pouze krátce, tudíž je ve 
zkušební lht, je spolenost DDL – Devozpracující družstvo Lukavec. Bohužel ani 
tato firma nespl
uje Just in time, ale na druhé stran má vysoce kvalitní výrobky, bez 
kaz a závad, vas dodané, ovšem za vyšší cenu. Nesplnní Just in time je zde proto, že 
firma vyžaduje pevné minimální objednávky, které jsou pro LAUFEN CZ, s.r.o. 
vysoké. Ovšem kvalita zpracování je zde výborná, každý 10 kus materiálu je zde 
laserovým systémem pemen a zkontrolován.  Stávající dodavatelé mohou být 
ohroženi dalšími výrobci a zpracovateli devného materiálu jako jsou Hanák Nábytek, 
LJ spol. s.r.o., LE BON, spol. s.r.o. Stejn jako u dodavatel surovin pro výrobu 
sanitární keramiky i dodavatelé materiál pro výrobu koupelnového nábytku mají 
malou vyjednávací sílu. 
Koupelnové baterie 
Výroba vodovodních baterií pedstavuje kompletaci samostatn nakupovaných 
komponent, bez pímé výroby jednotlivých souástek. Tato výroba je nejnovjší, proto 
zde nejsou zavedeny pevné vztahy s dodavateli. Dodavatelé jsou firmy po celé eské 
republice, kteí se neustále mní. K hlavním dodavatelm nyní patí spolenost 
TheHomedepot. 
Vyjednávací vliv dodavatel
Dodavatelé materiál pro výroby sanitární keramiky, koupelnového nábytku i 
koupelnových baterií jsou z eské republiky. Jsou si vdomi, že na trhu je velké 
množství ostatních dodavatel, kteí mohou podniku nabídnout podobné zboží. 
Vyskytuje se tu cenová konkurence, kde dodavatelé se snaží nabídnout nejlepší cenové 
nabídky, dodací služby a reklamaní podmínky. Pi výbru dodavatel materiálu opt 
hraje roli vzdálenost, jelikož i když je export pevažující, výroba se stále odehrává 
v esku a vyjednávací síla dodavatel je nízká.  
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2.2.3.3 Odbratelé 
Spolenost je orientována spíše na export výrobk, který tvoí 70 % celé její produkce. 
Poptávka je stále nejvyšší po sanitární keramice, ale postupem asu se zaíná tvoit i 
poptávka po celých kompletech vetn koupelnového nábytku a vodovodních baterií. 
Odbrateli v rámci eské republiky jsou koupelnová studia, prodejny se stavebninami. 
V dnešní dob je utvoena sí	 specializovaných prodejen s oznaením LAUFEN 
Bathrooms Center. Prodejc je nyní 62, z toho k nejznámjším napíklad patí SIKO 
KOUPELNY a.s. i M.B. KERAMIKA. V rámci svta je zásobováno asi osmdesát zemí 
celého svta. Krom eska jsou významnými odbrateli Rusko a zem bývalého 
Sovtského svazu, Nmecko, Rakousko, Holandsko, severské státy, Francie, 
Holandsko, Španlsko, ale teba i USA, Kanada i Austrálie. S výrobky ze Znojma se 
ale mžete potkat teba i v takových zemích, jako je Nový Zéland nebo Grónsko. Sí	
odbratel je tedy široká (data ze spolenosti). 
Vyjednávací vliv odbratel
K výbru skupiny odbratel, by mla spolenost pistupovat, jako ke strategickému 
rozhodnutí. Musí neustále nacházet odbratele, kteí mají co nejmenší možnost 
spolenost zptn negativn ovliv
ovat. Potenciál nových odbratel se stále nachází na 
nových trzích jako je Austrálie, Nový Zéland, rozšíení psobnosti v Asii a Americe.
Vyjednávací síla odbratel je tedy nízká, jelikož existuje velký poet odbratel. 
2.2.4 Ekonomický a finanní pohled 
Ekonomický a finanní pehled byl zpracován na základ dat pro rok 2012. Jedná se o 
nejnovjší data, která byla firmou poskytnuta z výroní zprávy za rok 2012. V tomto 
roce i nadále pokraoval rst tržeb a spolenost se svými výsledky byla spokojena. 
Obrat v oblasti prodeje byl ve výši 1,88 miliardy K, což pedstavuje oproti dívjšímu 
roku rst tržeb o 8,8 %. Prodej pouze na domácím trhu je stále na stejné úrovni kolem 
pl miliardy korun. Do celkového obratu napomohly exportní trhy, které zaznamenaly 
velký rst a dosáhly celkem 1 388 milion K, což je o 18 % více než v pedešlém roce. 
Tchto nárst prodeje bylo dosaženo díky novým trhm Blízkého Východu a Asie. 
Významná ást tržeb je realizována v euru, tudíž i vývoj kurzu má na tržby vliv. 
Veškerý prodej sanitární keramiky byl také doplnn o prodej koupelnových baterií a 
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nábytku. Celkový objem výroby byl tedy o 4 % vyšší než rok pedchozí. Bylo vyrobeno 
celkem 1 550 tis. kus výrobk sanitární keramiky, baterií i nábytku.  
Hodnota investic inila 40,6 milion K, což pedstavuje 58 % zisku ped zdanním. 
Investice byly soustedny pedevším ve výrobnách ve Znojm na výrobu nábytku a 
baterií. Významná ást investic pipadá i na vývoj nových model a produktových ad. 
Ve výrobn v Bechyni byla poízena nová pálící komora a byla provedena rekonstrukce 
výtah (17).  
2.2.4.1 Vývoj tržeb 
Tržby za prodej zboží od roku 2010 neustále rostou. V roce 2010 tržby inily 
647 649 000 K, roku 2011 759 659 000 K a roku 2012 887 332 000 K (17). 
Graf 1: Vývoj tržeb. (Zdroj: Výroní zprávy spolenosti let 2010 – 2012) 
2.2.5 Ekologický a etický pohled 
V oblasti ekologie spolenost pokrauje v investicích do zaízení, která snižují negativní 
vliv výroby na životní prostedí. Píkladem mže být využívání odpadního tepla, úspora 
energií. Cílem je maximáln dodržovat všechny legislativní požadavky a snižování 
emisí. Spolenost Roca, která je mateskou spoleností, je hlavním garantem nadace 
,,We Are Water´´ prezentující celosvtové problémy, vyplývající z nedostatku vodních 
zdroj. LAUFEN CZ, s.r.o. je jedním z dárc nadace Kapka nadje v eské republice. 
Zvláštní pozornost je spoleností vnována na optovné využití odpad z výroby 
keramiky.  Spolenost také pro oba závody ve Znojm i Bechyni získala certifikát SN 
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EN ISO 14 001:2005, který deklaruje, že firma udržuje systém environmentálního 
managementu, neustále zlepšuje jeho efektivnost a odpovdn nakládá s pírodními 
zdroji.  Pi pohledu na zamstnance se stále udržuje ekonomický standard, navyšují se 
mzdy a jsou poskytovány rzné benefity (17).  
2.2.6 SWOT analýza spolenosti 
SWOT analýza analyzuje nejen silné a slabé stránky spolenosti, ale také upozor
uje na 
hrozby a píležitosti, kterých by si spolenost mla být vdoma. To vše z  vnitního a 
vnjšího pohledu podniku.  
2.2.6.1 Silné stránky 
Mezi silné stránky spolenosti bezesporu patí dlouholetá historie a tradiní znaka, 
které jsou velkou výhodou, jelikož LAUFEN CZ, s.r.o. má své jméno mezi veejností 
jak v esku, tak v zahranií. Letitou psobností se adí mezi oblíbené a zavedené 
znaky na trhu se sanitární keramikou, koupelnovým nábytkem a dopl
ky. Další silnou 
stránkou spolenosti je kvalita produkce, kterou drží na nejvyšší úrovni v kategorii 
nabízených výrobk. Zkušenosti pracovník, kteí pracují pro spolenost i desítky let 
mohou být velkou výhodou, jelikož není ztrácen as se zaškolováním a nevznikají 
vadné výrobky neznalostí. Silná stránka spolenosti tkví bezesporu i ve stabilní síti 
odbratel po celé eské republice a v zahranií. Zákazník si mže vybírat ze široké 
škály výrobk, které lze vybírat dle typových ad od sanitární keramiky, koupelnového 
nábytku až po vodovodní baterie.  
2.2.6.2 Slabé stránky 
V pípad zamstnanc se mže jednat o zbrzdní inovací ve výrob, jelikož ada z nich 
má vžité stereotypy a není místo pro nové a inovativní zamstnance. Je nouze 
kvalifikované pracovníky, kteí by pracovali pímo na výrob keramiky i na výrob
nábytku. Slabou stránkou mže být vyšší cena, která je ovšem stanovena na základ
kvality a know-how znaek. Problémy mohou být zastaralé výrobní provozy, jak 
v Bechyni, tak ve Znojm. Závody existují již desítky let a snahou je nahrazovat stará 
výrobní zaízeními novými a zavádt nové technologie, to ovšem sebou pináší vysoké 
investiní náklady.  
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2.2.6.3 P	íležitosti 
Jako píležitosti do budoucna se nabízí rozšíení produktových ad jak sanitární 
keramiky, tak dopl
kových baterií a nábytku. Komplexní ešení koupelen by mlo být 
stále více zviditel
ováno, aby si zákazník mohl koupit celý set. Nové trendy 
v materiálech, vzorech a designu musí být neustále sledovány a odvíjet se od poteb na 
trhu. Spolenost také mže pemýšlet o zcela nových výrobcích i snížení odbru 
materiálu od dodavatel. Snížily by se náklady na požadované vstupy, odpadly by 
ekací asy na dodavatele a pímá závislost. Další píležitostí mže být uzavení smluv 
s odbrateli, tedy prodejnami zprostedkující prodej výrobk. Pípadnou možností by 
bylo otevení vlastních prodejních galerií v rámci eské republiky, ale i zahranií. 
Píležitostí do budoucna je vstup na nové trhy. Veškeré píležitosti by zvýšily 
konkurenceschopnost spolenosti a snížily hrozbu konkurent.  
2.2.6.4 Hrozby 
Hrozbou snad pro každou spolenost na konkurenním trhu je ztráta tržního podílu. To 
mže nastat, jestliže konkurenní podniky zvýší svoje prodeje na úkor LAUFEN CZ, 
s.r.o. Konkurent mže dosáhnout vtšího tržního podílu neustálým výzkumem a 
vývojem, reklamou a distribucí. Ty nesmí být zanedbány a podcenny.  Spolenost musí 
být tedy v neustálém pozoru. Konkurence mže pijít na trh s nižšími cenami, ale na 
úkor kvality ve stejné kategorii. Z toho vyplývá, že následn zákazník mže preferovat 
nižší cenu ped kvalitou. Jestliže bude preferována nižší cena, mže to být zapíinno 
snižováním životní úrovn zákazník. Jestliže se bude životní úrove
 snižovat, 
zákazníci si nebudou moci koupit statky s vyšší cenou. Další hrozbou mže být pohyb 
eura vi eské korun. Pi posilování eské koruny se mohou vyskytnout hrozby pro 
celou spolenost v rámci exportu, jelikož za prodané zboží mimo eskou republiku 
neutrží v pepotu tolik, jako kdyby eská koruna vi euru oslabovala. Podnik je z 
velké ásti exportérem, proto by jej mohlo ohrozit rapidní zvýšení cel a daní. 
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Tab. 2: SWOT analýza spolenosti. (Zdroj: Vlastní zpracování dle údaj ze spolenosti)  
2.2.7 Analýza výrobního úseku 
Pracovišt
Dílna výroby a kompletace nábytku se nachází v areálu spolenosti LAUFEN CZ, s.r.o. 
ve Znojm. Její plošná rozloha je 65 m x 19 m, celková plocha tedy inní 1 235 m2. Do 
této plochy spadají logistické cesty, výrobní linky, pípravné plochy, balící plochy, 
skladovací regály a sklad pomocného materiálu. Dílna se nachází v pízemí areálu, 
Silné stránky Slabé stránky
P	íležitosti Hrozby
52 
takže zásobování pomocí kamion je jednodušší. Pomocné jsou zde vysokozdvižné 
vozíky i paletové vozíky, ty ukládají navezený materiál do skladovacích regál, které 
jsou souástí dílny. Vozíky jsou parkovány na díln bez pesného místa urení a pi 
jízd na pogumované podlaze vytváí áry a špiní ji. Pracovišt jsou opateny 
lékárnikou, evakuaním plánem i hasicími pístroji. Tato bezpenostní vybavení jsem 
prošla a jsou zastaralá, jelikož nejsou kontrolovaná a nemusí vyhovovat pedpism. Pro 
operátory je zde toaleta a nevyhovující svainový kout. Rozmístní výrobních úsek je 
uspoádáno systematicky od základních úkon na materiálu, až po stlaení, montování 
komponent, kompletování a balení. Za celou plochu zodpovídá mistr dílny, se kterým 
jsem celou dobu spolupracovala.  
Na obr. 5 jsem znázornila stávající pdorys pracovišt ped implementací metody 5S. 
Oranžovou barvou jsou znázornny skladovací regály, žlutou barvou logistické cesty a 
modrou a zelenou barvou samotné výrobní linky.  
Obr. 5: Pdorys pracovišt.  (Zdroj: Vlastní zpracování dle údaj ze spolenosti)  
Pracovníci 
Stávající pracovníci, se kterými jsem se setkala, pracují na hlavní pracovní pomr, jsou 
ti. Jedná se o vyuené truhláe, kteí mají dlouholeté zkušenosti a praxi. Pracovišt
bylo navrženo pro více než ti pracovníky, ale stávající poptávka po koupelnovém 
nábytku není tak vysoká, aby bylo nezbytné zamstnat další pracovní síly. Do budoucna 
se oekává zvýšení poptávky a nárst zájmu ze strany zákazník, jelikož výroba je 
velmi krátce v provozu a odbratelských vztah není zatím dostatek pro nepetržitou, 
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plynulou výrobu. Tento nárst by zpsobil vtší vytížení linky a následné doplnní 
pracovních pozic. 
Pracovní doba 
Pracovní doba je pro tuto dílnu stanovena od 6:30 do 14:30 s plhodinovou pauzou na 
obd. Provoz pracovišt je tedy 8 hodin. Smny jsou rozdlovány dle poteby a 
množství zakázek. 
Vybavení 
Celá dílna je vybavena pomocným náadím, jako jsou šroubováky, midla, kladiva atd. 
Hlavní souástí první linky je lepící pistole se speciálním lepidlem a hydraulický 
upínák. Na dalším stanovišti je technologie, která umož
uje naprogramované slisování 
dílc dohromady. Automatický pás pojí další stanovišt, kde jsou nastelovací pistole, 
dále výrobek pechází na ást kompletace a balení, kde je stolní poíta se štítkovaem 
a balicí linka, která zabalí výrobek. 
Výrobní proces 
Celý výrobní proces zaíná odbrem potebného materiálu pro výrobu. Tento materiál 
vstupuje na první pracovišt, neboli montáž korpus, kde jsou pomocí lepidla vlepeny 
devné spojovací kolíky, kterými se devné desky pojí dohromady. Dochází zde 
k vizuální kontrole materiálu. Pomocí automatického pásu je dílec dovezen na lisovací 
linku, kde je pod silným tlakem poítaov stlaen. Na dalším pracovišti, které se 
nazývá osazení korpus, se provádí osazení pant a dvíek, leštní materiálu, lepení 
štítk a nastelování podstavc. Pípadné nesrovnalosti a zmetkovitost je ešen na tomto 
pracovišti. Následující stanovišt je stanovištm balení, kde probíhá balení do 
zavinovacích pytl a folii a nasazení ochranných roh, kterými se pedchází uštípnutí i 
deformaci výrobku. Na posledním stanovišti se balí hotové výrobky do kartonových 
krabic a pomocí fóliovací linky jsou dle rozmr výrobk zafixovány krabice na palety, 
které se následn odváží do skladu. Pracovišt, které není vždy využíváno, je lepení 
zrcadel, jelikož nkteré výrobky neobsahují zrcadla. V pípad, že zrcadlo je souástí, 
výrobek po osazení dvíek putuje na tento úsek. 
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Efektivnost 
Efektivnost výroby daného úseku mže být zhodnocena pouze za rok 2013, kdy poprvé 
linka byla v provozu celý rok. Zamstnanci byli zauování a stále je potenciál na 
zvyšování rychlosti práce operátor a plynulosti výroby. Prmrn na výrobu jednoho 
standardního kusu nábytku pipadá 29,6 minut a nákladov 875,48 K. Úsek nabízí 
výrobu až 38 rzných druh nábytku. Plnní normy je závislé na druhu nábytku, ale 
pohybuje se od 78 % do 124 %. 
Tab. 3: Pehled výroby za rok 2013. (Zdroj: Vlastní zpracování dle údaj ze spolenosti)  
Skladování  
Devné díly a materiál pro výrobu jsou uskladnny na díln v paletových regálech dle 
identifikaních ísel generovaných programem SAP. Pomocný materiál je ve velkém 
množství uskladnn ve sklad a ten, který je využívány se nachází na díln
v kanbanových stojanech. Tyto stojany byly poízení za úelem využití metody fifo. 
Pehled zásob a jejich oznaení je zaznamenáno v programu SAP. Celý úsek výroby se 
snaží o docílení vasných dodávek materiálu s vysokou kvalitou. Tím, že prostory na 
skladování jsou omezené, nemže si dílna dovolit objednávat ve velkém množství do 
zásoby. Druhým faktorem je, že objednávky pro odbratele jsou rznorodé a množství 
velmi kolísají, proto se vyrábí po uritých výrobních dávkách, aby se snížili asy, 
náklady a pesouvání materiálu. Dodavatelská firma Devotvar v. d. má velké problémy 
s dodacími podmínkami, pedevším kvalitou, kde každý dílec musí být peliv poté 
zkontrolován a popípad vrácen. Výrobní úsek usiluje o dohodnutí podmínek na 
dodávku materiálu metodou Just in time. 
Vyrobeno na sklad v kusech 7 586 
Minuty celkem 224 320 
Odpad v K - 8 8342,53 
Prmrné minuty na kus 29,6 
Prmrná cena na kus 875,48 
Hodnota v K celkem 6 641 432,60 
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2.2.8 SWOT analýza výrobního úseku 
SWOT analýza výrobního úseku je zamena na úsek výroby a kompletace nábytku, ve 
kterém probhnout zmny v rámci návrhu projektu.  
2.2.8.1 Silné stránky 
K silným stránkám oddlení výroby koupelnového nábytku patí vysoce kvalifikovaný 
tým pracovník, složený pevážn z vyuených truhlá, kteí mají letité zkušenosti a 
praxi ve výrob a kompletaci. Dalším faktorem je vysoká kvalita výroby koupelnového 
nábytku. Dbá se na vysokou bezchybnost a preciznost, která ale stále není stoprocentní.  
Jestliže si zákazník vybere sanitární keramiku od spolenosti, má na výbr i ze široké 
škály vyhovujících dopl
k a nábytku, které tvoí kompletní ady. Draz je kladen na 
vývoj designu, funknosti a vzhledu, které odpovídají moderním trendm na trhu a 
ovliv
ují ím dál astji zákazníkovo rozhodování.  
2.2.8.2 Slabé stránky 
Slabou stránkou mže být stejn, jak v pípad celého portfolia produkt spolenosti 
vyšší cena, která je dána náklady na materiál, kvalitou, servisem a know-how. Jelikož je 
výrobní linka pouze pár let v provozu, stále je její efektivita na nízké úrovni. Pi 
sestavování provozu nebylo vše navrhované na míru, tudíž rozmístní pracoviš	 není 
ideální pro plynulost výroby. Bylo nakoupeno spoustu náadí a pomcek, které se 
asem zaínají jevit jako nepotebné, to také mže snižovat efektivitu práce a pedevším 
není dostatek místa ve skladech. Na pracovišti je zaznamenáno i velké plýtvání 
materiálem a neistota z výroby, která snižuje morálku na pracovišti.  
2.2.8.3 P	íležitosti 
Výrobní linka je velmi vázaná na dodavatele materiálu. Výroba samotná je fixována na 
vasné dodání, ve správném množství a pedevším ve vysoké kvalit. Snížení vlivu 
dodavatel by bylo prospšné pedevším pro nezávislost celé linky a motivaci truhlá, 
kteí by mohli být pln využiti a vyrábli si podklady pro výrobu sami. Veškerá 
integrace materiálu a zásob by byla vertikální. Tento krok by snížil i náklady 
vynaložené na materiál. Píležitostí by bylo uzavení smluv na dodávky pevn
stanoveného množství, což by eliminovalo prostoje, které se vyskytují pi ekání na 
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objednávky. Další píležitostí je urit píchod s novými typovými adami nábytku, 
které musí reagovat trendy a požadavky trhu. 
2.2.8.4 Hrozby 
Hrozbou mže být nezájem ze strany potenciálních zákazník, kteí upednostní 
nábytek na zakázku od soukromých truhlá i naopak velmi levný sériový nábytek 
s nižší kvalitou. Tato hrozba mže vést k pozastavení innosti linky i k úplnému 
zavení, jelikož výroba se odvíjí od individuálních objednávek. Snížením poptávky po 
výrobcích mže být zapíinno snižováním životní úrovn zákazník, kteí nebudou 
moci vynaložit takové výdaje na zaizování koupelen a toalet. Nebudou stavny nové 
byty a domy, popípad rekonstruovány stará zaízení. Samozejm je výroba nábytku, 
jako celá spolenost, ohrožena ze strany nových konkurent, kterých je v porovnání se 
sanitární keramikou mnohem více. Noví konkurenti mají snadnjší vstup na trh 
v porovnání se sanitární keramikou. Vstup je usnadnn v rámci poizování technologií, 
které nejsou tak nákladné, výrobních prostor, které nemusejí být tak rozsáhlé a znalosti 
pracovních postup. 
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Tab. 4: SWOT analýza výrobního úseku. (Zdroj: Vlastní zpracování dle údaj ze spolenosti)  
Silné stránky Slabé stránky
P	íležitosti Hrozby
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3 Vlastní návrh 	ešení 
Navržený projekt je souástí celého systému zlepšování podniku, za úelem zvýšení 
konkurenceschopnosti a ekonomické stability. Cílem projektu je vytvoit v rámci úseku 
výroby nábytku standardizované prostedí pomocí metody 5S. Jde o vytvoení jistého 
ádu vcí na pracovišti, kde organizace pracovišt by podle mého názoru mla zvýšit 
bezpenost práce, efektivitu práce, snížit stres na pracovišti zapíinný neustálým 
hledáním vcí a pedevším uvolnit peplnné sklady. Dalším cílem, kterého chci 
návrhem dosáhnout, je snížení plýtvání materiálu a nástroj, utvoit pro zamstnance 
píjemnjší pracovní prostedí a podmínky pro lepší výkony a také zvýšit istotu na 
pracovišti. Dvou faktorovou teorií podle Herzberga bylo zjištno, že isté a uspoádané 
pracovišt zvyšuje produktivitu zamstnanc, zvedá morálku na pracovišti a pracovníci 
jsou poté více motivováni do práce (17). 
3.1 Cíle projektu 
Návrh projektu zefektivnní výroby aplikací postupu metody 5S vychází ze zjištných 
poteb provozu výroby koupelnového nábytku, na které je poteba se zamit. Lze je 
shrnout do následujících bod:  
 zmnit uspoádání pracovišt neboli layoutu, 
 zamit se na zvýšení efektivnosti pracovník, 
 zvýšit kvalitu výrobk, 
 snížit plýtvání s materiálem, 
 zkrátit asové prostoje, 
 zvýšit rychlost výrobního procesu, 
 zvýšit pehlednost pracovišt, 
 více motivovat zamstnance, 
 upesnit ízení výroby, 
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 zvýšit prchodnost sklad, 
 zvýšit poádek na pracovišti, 
 zvýšit bezpenost na pracovišti, 
 standardizovat postupy. 
3.2 Popis projektu 
Z mého pohledu je nejlepším ešením sestavit projekt na základ jednotlivých 5S, kde 
každé ,,S“ s sebou nese urité postupy a metodiky pi zavádní. Veškeré zmny, které 
jsou poteba, daný projekt zahrnuje a budou promítnuty v metod 5S krok po kroku. 
Zavedením vybrané metody se sjednotí veškerá pracovišt v závod. Draz bude kladen 
i na morálku a motivaci zamstnanc, kteí budou proškoleni o nových zmnách. 
Domnívám se, že pokud nebudou mnou navržená doporuení uplatnna, bude se firma 
nadále potýkat se ztrátami plynoucími z neefektivního hromadní vcí a nadbytenými 
zásoby materiálu, na které spolenost již nemá žádné prostory a proto je musí co 
nejefektivnji eliminovat. Dále by na pracovištích docházelo k navyšování nepoádku a 
špíny, což by vedlo ke snižování efektivity pracovník a morálky. Plýtvání materiálem 
a nástroji zvyšuje náklady firmy, což negativn ovliv
uje efektivitu a 
konkurenceschopnost, což si firma vzhledem ke konkurenci nemže dovolit.  
3.3 Hlavní p	ínosy 
Metoda 5S byla vybrána z dvodu zamení na velký rozsah problém a inností, se 
kterými se podnik a jednotlivé dílny potýkají. Po zavedení metody na úseku výroby a 
kompletace nábytku ve Znojm oekávám: 
 odstranní pebyteného materiálu a náadí z pracoviš	, 
 zmnu uspoádání jednotlivých pracoviš	, 
 lepší udržování poádku na pracovišti, 
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 zefektivnní proces, 
 pehledné a jednoznané uložení materiálu a nástroj, 
 standardizaci proces, 
 vyešení nedostatku místa ve skladu, 
 zmnu postoj pracovník k pracovištím a strojm, 
 zvýšení motivace pracovník, 
 zptnou kontrolu podmínek, 
 zvýšení bezpenosti práce na pracovištích, 
 lepší orientaci na díln, 
 zvýšení atraktivity výrobk pro velké odbratele. 
3.4 Realizace projektu  
V rámci celého projektu jsem si definovala postup zavádní metody na pracovišt, který 
sestává z nkolika následujících krok. Pípravná fáze zahrnuje kroky nutné ped 
samotným implementováním, jako je sestavení projektového týmu, analýza pracovišt a 
zaškolení zamstnanc.  
Realizaní fáze, postupující podle metodiky, kterou jsem vyhodnotila za nejlépe 
vyhovující pracovišti, pedstavuje jednotlivá ,,S“, ze kterých se metoda skládá.  
Konenou fází je vyhodnocení celého procesu, zptná vazba a prbžné kontrolování a 
hodnocení pracoviš	. 
3.4.1 P	ípravná fáze 
Než celý projekt zapone, je dležité si detailn identifikovat každé pracovišt, jeho 
pracovníky a procesy. Tato analýza již byla provedena v analytické ásti. 
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Pot	ebné kroky v p	ípravné fázi 
3.4.1.1 Sestavení projektového týmu  
Z mého pohledu je výbr len týmu velmi dležitým zaátením krokem, který sebou 
nese výbr len, oslovení, dohodnutí podmínek spolupráce a sepsání smluv. Tým by 
dle mého názoru ml mít 5 – 7 len. Tento poet bude vhodný pro rozdlení úkol
v rámci projektu a pro následné vyhotovení audit. Do týmu je vybírán mistr ešeného 
pracovišt, který pro každou novou dílnu, kde probhne implementace, bude nahrazen 
mistrem píslušné dílny.  Dále pevn stanovení zamstnanci jako manažer ízení kvality, 
manažer ízení produktivity, personální manažer a technik ízení produktivity. Za 
nejvhodnjší zpsob spolupráce s odborníky považuji oslovení specializovaného 
pracovníka, externisty, který rozumí celé metod a implementaci. Externista je vybrán 
na základ doporuení pracovního úadu ve Znojm, kde paušální ástka za celé 
stedisko je 10 000 K. Tato varianta bude vybrána z hlediska úspor náklad, jelikož pi 
výbru externisty prostednictvím pracovního úadu je z jeho požadované mzdy 22 000 
K hrazeno úadem práce 12 000 K. Nejvyšší pravomoc v týmu má manažer ízení 
kvality, který komunikuje s top managementem podniku.  
3.4.1.2 Analýza vybraného pracovišt týmem 
Dílna výroby koupelnového nábytku bude dkladn zmapována a za nejvhodnjší 
postup považuji fotografickou dokumentaci.  Všechna pracovišt budou ped zmnami 
vyfotografována, aby byla možnost koneného porovnání výsledk.  
3.4.1.3 Školení zamstnanc
Postup pi školení zamstnanc, který si myslím bude nejefektivnjší a nejmén asov
nároný je, že zamstnanci dané linky, budou nejprve seznámeni obecn s metodou 5S 
mistrem dílny. Na školení bude objasnno i z jakého dvodu se vedení spolenosti 
rozhodlo pro daný krok a co od nj mohou oekávat. Poté budou nastínny kroky a 
postupy, jak vše bude probíhat. Proškolení bude uzaveno podepsáním formuláe, který 
potvrzuje vdomí o nastávajících zmnách na pracovišti a jak by se zamstnanci mli 
chovat bhem realizace. Je velmi dležité, aby zamstnanci byli motivováni již od 
zaátku. Mistr musí nastínit pozitivní pínosy a dopady, které zamstnancm pomohou 
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ZNOJMO 2015
MSÍC 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1
PLAN KO,  P 1S, 2S, 3S 4S, 5S V
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN VŠE
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN P, 1S, 2S, 3S 4S, 5S, V
REAL
VÝVOJ
2014
VODOVODNÍ BATERIE
KOUPELNOVÝ NÁBYTEK
SKLAD MTZ
SÁDROVNA
ZNOJMO
MSÍC 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
PLAN VŠE
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN P, 1S, 2S, 3S 4S, 5S, V
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN P, 1S, 2S 3S, 4S 5S, V
REAL
PLAN VŠE
REAL
PLAN VŠE
REAL
TÍDÍRNA
ÚDRŽBA
2015
SKLAD LOGISTIKY
RUNÍ LITÍ
SHANKS
FKS
GLAZOVNA
PECE
vytvoit lepší pracovní podmínky, tedy isté a uspoádané pracovišt, které povede ke 
zvýšení produktivity, která se odrazí v prostedcích pidlených na mzdách.
3.4.1.4asový harmonogram projektu 
Zahájení projektu, vzhledem k asovým plánm firmy, jsem stanovila na kvten roku 
2014. Dobu trvání jsem odhadla za pomoci vedoucích pracovník na ti msíce s tím, že 
skutený projekt mže skonit s pedstihem nebo asovým posunem. Poté by se 
posunuly veškeré návazné fáze dalších etap projektu. Celopodnikový projekt má 
vytyený konec v prosinci 2015, do té dobu musí probhnout veškerá implementace.  
Tab. 5: Zkratky znaení. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
KO KICK OFF 
P PÍPRAVA 
1S VYTÍDNÍ 
2S USPOÁDÁNÍ 
3S VYIŠTNÍ 
4S STANDARDIZACE/VIZUALIZACE 
5S TRÉNINK/DEFINICE UDRŽOVÁNÍ 
V VYHODNOCENÍ 
VŠE VEŠKERÉ KROKY (KO, P, 1S, 2S, 3S, 4S, 5S) 
Tab. 6: Harmonogram implementace pro rok 2014. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Tab. 7: Harmonogram implementace pro rok 2015. (Zdroj: Vlastní zpracování)
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3.4.2 Realizaní fáze  
V rámci postupu diplomové práce jsem navrhla další fázi, která zahrnuje postupné 
kroky v samotné metod 5S. Jednotlivá ,,S“ je teba rozdlit do nkolika pod bod. 
3.4.2.1 1S - Rozt	ídní p	edmt
První pilí, který znamená v obecném pojetí tídní, vede k vytídní a odstranní všech 
pedmt, které nejsou v souasných výrobních postupech zapotebí. Toto se týká na 
výrobní díln jak nástroj, pípravk, tak i stroj ale i osobních vcí a jiných vcí, které 
se na pracovišti bžn vyskytují. Pro zamstnance na díln mže být z mého pohledu 
nkdy složité urit potebné a nepotebné pedmty, ale na druhou stranu, oni nejlépe 
vdí, které pedmty jsou používané a jak asto. Projektový tým pak dohlíží na 
vytídní pedmt, jelikož astou chybou bývá, že zamstnanci vtšinu vcí 
ponechávají v domnní, že by v budoucnu mohly být zapotebí, je tedy poteba se tímto 
dohledem chyb vyvarovat. Vytídním se zbaví dílna nepotebných zásob, které 
vytváí další náklady a zabírají místo ve skladu. Pi tídní se operátoi musí zamit i 
na nepotebné palety, vozíky a podlahy, kterých jsem na díln vidla nkolik bez svého 
místa urení a znaení. Dále tento proces eliminuje as strávený hledáním potebných 
vcí na pracovišti a tím se zlepší tok výroby. Celý proces tídní, jak jsem jej navrhla, 
postupuje po uritých etapách, kde samotné tídní by mlo trvat maximáln jeden 
týden a následné znaení další týden. Tyto asové limity jsem konzultovala 
s pracovníky a vedením spolenosti a jedná se o nejefektivnjší ešení 
Oznaování ervenými štítky 
Za nejvhodnjší zpsob oznaování považuji požití tí rzných barev, které jasn ukáží, 
které pedmty jsou poteba pro výrobu a které nejsou. Než pracovník bude štítky 
oznaovat pedmty, musí být vyhotoven návrh štítk a poté samotné štítky. Návrh je 
volitelný pro vedoucí pracovníky, ovšem ped vlastním návrhem a vytvoení znaícího 
materiálu (štítky, lepicí pásky, atd.) musí být identifikovány cíle pro oznaování. 
Samotné tídní, vyhodnocování a oznaování by nemlo trvat déle než pt pracovních 
dní. Tyto asové limity jsem stanovila na základ konzultací s vedením spolenosti, 
které si peje rychlé a efektivní zavedení. Je samozejm možné, že za daný týden 
nebude na urité sestav výrobk použit nástroj, který se obvykle používá. Ten bude 
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ponechán dva msíce v erveném skladu, který je navržen v dalších krocích, pro 
pípadnou potebu nástroje na pracovišti. 
Cíle oznaování jsem rozdlila na fyzické oblasti a pedmty. Pedmt mže být bu
materiál (komponenty, rozpracovaná výroba, dokonená výroba) nebo vybavení (stroje, 
zaízení, pípravky, nástroje, midla, stoly, skín apod.). Fyzická oblast bude 
rozdlena na logistické trasy, zónu s ervenými visakami, místo dodání a místo 
odebírání, viz tab. 8.  
Tab. 8:  Návrh na rozdlení znaení. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Název oblasti/p	edmtu Znaicí pomcka
Logistické trasy Lepicí páska
Zona s ervenými visakami Lepicí páska
Místo dodání Lepicí páska
Místo odebírání Lepicí páska
Komponenty Visaka
Rozpracovaná výroba Visaka
Dokonená výroba Visaka
Stroje, zaízení Visaka
Pípravky Štítek
Nástroje Štítek
Midla Štítek
Stoly, skín Visaka
Fyzická oblast
P	edmt
Materiál
Vybavení
Vizualizace
Lepicí páska bude použita na fyzické oblasti (podlahy). Prozatímn bude lepší, aby byla 
nalepena pouze lepicí barevná páska, jelikož mže být peznaena nebo pemístna 
podle poteby.  Jednotlivé návrhy barev budou sloužit k rozeznání uritých oblastí, viz 
tab. 9. Barevnou typologii jsem zvolila na základ standard, které jsou již v podniku 
zavedeny a zamstnanci jsou již na barevnou škálu zvyklí.  
Tab. 9: Návrh na znaení fyzické oblasti. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
               
Barva Význam 
Žlutá Logistická trasa, oznaení místa 
ervená Zóna s erveným oznaením pedmt
Zelená Místo dodání 
Modrá Místo odebírání 
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Visaky pro znaení pedmt jsem rozdlila do tí barev, ervenou, žlutou a zelenou. 
Pedmty oznaeny ervenou visakou jsou neužitené a budou umístny do erveného 
skladu. Žlut oznaené pedmty jsou takové, které nejsou užívány pro výrobu každého 
výrobku, ale bhem jednoho týdne byly použity. Zelen oznaené pedmty jsou 
pedmty každodenní poteby, které musí zstat na pracovišti. Znaení jednotlivých 
pedmt provádí operátoi po konzultaci s projektovým týmem. Nejjednodušším a 
nejlevnjším provedením barevných visaek dle mého názoru bude z barevného 
kanceláského papíru A6. Náplní visaky bude rozhodnutí, jestli se jedná o komponent, 
rozpracovanou i dokonenou výrobu, stroje, zaízení, stoly, skín i jiné. Bude 
vypsáno oddlení výroba nábytku, název a popis pedmtu, množství, datum oznaení, 
jméno toho, kdo oznail pedmt a dvod oznaení. Za nejvhodnjší ešení považuji 
pichycení k pedmtu pomocí provázku. 
Stejný princip barevnosti jsem navrhla i pro malé štítky, které slouží ke znaení 
menších pedmt. Popis bude sloužit pro piazování k pracovním postupm a 
zakázkové dokumentaci, kterou je poteba provázat. Štítky budou menších rozmr než 
visaky, tisknuty pímo na barevné lepicí pásky, jelikož ada nástroj je malých a pi 
práci by visaky zavazely.  
Definovala jsem si ervený sklad, což bude prostor ohraniený ervenou páskou. 
V tomto skladu budou ponechány vytídné vci, které byly oznaeny ervenou barvou. 
Dobu ponechání jsem stanovila na dva msíce. Tato doba pokryje všechny výrobní 
postupy na díln. V pípad, že nástroj uložený v erveném sklad bude zapotebí, mže 
být použit a pelepen jinou barvou. Ty pedmty, které zstanou déle než dva msíce ve 
sklad, mohou být poskytnuty do jiných výrobních oddlení, prodány i vyhozeny. 
Veškeré náklady, které budou vynaloženy na celý proces tídní, vyíslím v závreném 
shrnutí náklad projektu.   
3.4.2.2 2S - Uspo	ádání 
Tento pilí bude zaveden až po existenci prvního. Trvání celého tohoto kroku jsem 
navrhla na dva týdny. Pracovníci budou muset uspoádat potebné pedmty, které 
v dívjším kroku vytídili tak, aby mohly být jednoduše použity. Nastavení poádku 
považuji za dležité, protože odstra
uje mnohé druhy plýtvání ve výrob, jako je 
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nadbytená práce, zbytené pohyby, hledání, ekání, vracení atd. Po fázi oznaování by 
na pracovišti mly zstat jen ty pedmty, které jsou oznaeny zelen a žlut. Tyto 
pedmty doporuuji vhodn umístit na urité úseky pracovišt dle jejich frekvence 
užíván. Za nejvhodnjší pomocný nástroj jsem vybrala mapu 5S.   
Mapa 5S 
Bude sloužit k vyhodnocení souasných umístní pedmt a k rozhodnutí o jejich 
nových nejlepších umístních. Skládá se ze dvou map, mapy ped a poté. Nejprve 
pracovníci vytvoí plán pracovišt, ve kterém bude zaznamenáno umístní zásob, 
souástek, nástroj atd. Souástí plánu jsou šipky, znázor
ující tok práce mezi objekty. 
Nová mapa musí zachytit nové smry šipek, tak aby jich bylo co nejmén a nekryly se. 
Po vyhodnocení nejlepší varianty budou pedmty pracovníky umístny na nová místa.  
Identifikace umístní 
V rámci uspoádání musí být definováno umístní vytídných pedmt. Ty musí být 
pedevším systematicky umístny, aby byly dobe viditelné a rychle pístupné. Na 
základ rozmr, kde nejmenší díly jsou vruty, šroubky, panty atd. navrhuji pehledné 
uložení do krabiek, kde každá krabika v kanbanovém poadai bude mít na štítku 
odpovídající údaje o popisném ísle, množství a ilustrativn bude jedna souástka 
pilepena na ni. Vtší pedmty jako jsou kladiva, midla atd. doporuuji umístit na 
display u píslušného pracovišt, kde bude oznaen jejich obrys, aby bylo patrné, co 
kam paí. Stoly, palety, koše, stroje, cesty, umístní kontejner, parkování vozík atd. 
navrhuji vyznait strategií hranic, tedy obrysov žlutou lepicí páskou, aby bylo jasn
viditelné, jejich pozice. Nástroje jako jsou vrtaky a aku šroubováky budou zavšeny 
pomocí hydraulického zaízení nad pracovní plochu, a tím bude umožnna rychlejší 
manipulace.  Za nejvhodnjší zpsob uspoádání regál považuji takové, že nejastji 
používané materiály jsou v úrovni lokt pracovníka, aby nemusel vynakládat zbytenou 
energii. Tím vznikne i bezpenjší pracovišt a z hlediska ergonomie nebudou tolik 
namáhány ruce, ramena a pedevším záda.
Za nejdležitjší a také nejobtížnjší ást této fáze považuji zajištní zptného procesu 
vracení vci na své místo. Tento faktor zohled
uji a kontroluji v kroku standardizace.  
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3.4.2.3 3S – Vyištní pracovišt
Z mého pohledu vyištní pracovišt a pedmt je velmi dležitým krokem, jelikož 
jestliže jsou nástroje zanesené, vznikají poruchy a následné opravy brzdí výrobu. Trvání 
procesu úklidu jsem stanovila na jeden týden. Nevyištné pracovišt považuji za 
nereprezentativní, snižuje morálku a pocit odpovdnosti za práci a je zdroje zdravotních 
rizik. Pedchozí dva pilíe nikdy nebudou funkní bez istého pracovišt. Hlavním 
cílem je prvotní pemna pracovišt na isté, kde pracovníci budou radji pracovat a 
cítit se lépe, a tím vykazovat vyšší efektivitu. Dalším cílem je pravideln udržovat vše 
v istém stavu, aby bylo pipraveno k použití. Celý proces vyištní urit zvýší i 
bezpenost práce na pracovišti. Vyištní pracovišt penechávám na operátorech, kteí 
se zamí na nástroje, pomcky, ale také stroje a jejich pípadná poškození. Doporuuji 
udlat jednorázové prvotní vyištní mimo pracovní dobu, které ovšem pracovníkm 
bude pln hrazeno. Zneištná podlaha bude zadaná úklidové služb. Pravidelný úklid, 
který by ml být zabhlý, bude provádn vždy na konci smny 5 - 10 minut, aby 
nedocházelo k prodlevám. Prbžný úklidový as jedné smny je odhadován na 5 
minut. Nyní je na pracovišti zaveden úklid pouze v pátek, a to 2 hodiny na konci smny. 
S novými pravidly bude ušeten as ze 120 minut na 75 minut týdn. 
3.4.2.4 4S – Standardizace 
V rámci metody 5S je standardizace všech pedešlých proces pedposlední fází. Aby se 
vci nevracely po ase od zavedení metody do stavu ped, je nutno zavést standardy. 
Spadají sem rozhodnutí, kdo za jakou innost je zodpovdný, aby bylo možné sjednat 
nápravu v pípad nedodržení pedešlých 3S. Musí být provádna kontrola, jak dobe 
jsou pedchozí kroky plnny a dodržovány. Vzniklé odchylky od standard musí 
projektový tým zaznamenat a následn eliminovat a napravit. Standardizace je z mého 
pohledu delší proces, který potebuje více asu než pedešlé, proto trvání navrhuji na ti 
týdny. Tento proces je velmi dležitý, proto musí být viditelný jak pro pracovníky, tak 
management. Proto pro úely zviditelnní a informovanosti jsem navrhla informaní 
nástnku, která bude u každého pracovišt.  
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Informaní tabule 
Tento návrh tabule by ml sloužit pro orientaci pracovník, ale i vedení spolenosti o 
provedených krocích, výsledcích audit, potebných pomckách atd. Typov jsem 
vybrala magnetickou tabuli, na kterou lze i psát, s rozmry 90 x 60 cm. Cenu zohled
uji 
v nákladovém souhrnu. Záhlaví tabule tvoí logo celého projektu, které bylo navrženo 
již v první fázi projektu. Zamstnanci budou moci vidt piktogramy s popisky, co které 
,,S“ obnáší. Vyobrazený layout dílny napomáhá k orientaci zamstnanc z jiných úsek
i pro auditní týmy. Pro snadnou identifikaci pedmt a prostor je znázornn souhrn 
veškerých barevných znaení. Graficky mže být znázornna nap. výkonnost, 
efektivnost popípad zmetkovitost výroby pro zvýšení motivace. Každá tabule bude 
obsahovat fotografii píslušného pracovníka, který zodpovídá za pidlené pracovišt, 
jelikož je zjištno, že jakmile zamstnanec vidí svoji fotografii, je více zodpovdný a 
svdomitý. Pro námty, inovace a píspvky bude použita magnetická kapsa, pro snadné 
vložení. Informaní tabule se mže na každém pracovišti i díln lišit. Mohou být nap. 
pidány i naízení pro pedepsané a ochranné pomcky i rozpis úklid, seízení atd.  
Obr. 6:  Návrh informaní tabule. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
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3.4.2.5 5S – Zachování 
Aby byly zachovány pedešlé tyi kroky, je teba uritá disciplína, která by nemla být 
daná pouze podnikovými smrnicemi. Z mého pohledu, je tento pátý krok založen na 
sebedisciplin každého zamstnance, který by ml udržovat pracovišt v istot, 
pravideln tídit potebné a nepotebné vci a vracet pedmty na svá místa. Úspšnost 
zachování a iniciace zamstnanc záleží na vyšším managementu, protože musí 
vymyslet zpsob kontroly, který pracovníkm bude pravideln pipomínat principy 
metody 5S. Za nejvhodnjší zpsob kontroly považuji vypracování auditních list, které 
budou jedenkrát msín sloužit pro kontrolování neboli audit daného pracovišt vedení 
podniku. Vizuální kontrola bude provádna každou smnu mistrem dílny, který nese 
odpovdnost za celé pracovišt. Na základ požadavk metody na pracovišt jsem 
vytvoila auditní formulá, ve kterém vidím výhody pro snadné kontroly, rychlou 
orientaci a univerzálnost pro všechny pracovišt. Je sestaven dle jednotlivých 
krok metody, tak aby odpovídal na požadavky každého ,,S“. Auditním týmem bude 
ten, který odpovídá projektovému týmu pracovišt. Audit bude zamen na dodržování 
zavedených standard, ale také bude odkrývat nové nedostatky a snažit se je napravit.  
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Na pracovišti se nachází informace o vzorovém vybavení pracovišt (standard pracovišt). 
V dokumentaci jsou popsány postupy, jak identifikovat nepotebné pedmty a vci.
Na pracovišti jsou pouze za	ízení pot	ebná pro práci na aktuálním výrobku. Nejsou zde 
žádná nefunkní nebo nepotebná zaízení.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Všechna za	ízení jsou jasn identifikována (pojmenována, íslována, barevn oznaena) 
a umístna na vyznaených místech. Jsou na nich oznaena místa kritické údržby.
Všechny p	edmty (komponenty, polotovary, rozpracovaná výroba, kbelíky, koše, palety, 
vozy atd.) mají urené místo a je vyznaeno arami, názvem nebo štítkem.
Všechny nástroje mají urené místo pro odložení a jsou v dosahu pracovníka. Místa pro 
nástroje jsou oznaena a chybjící nástroj je vidt na první pohled.
Pedepsaná dokumentace (technologické postupy, standard pracovišt atd.) je 
pojmenována a umístna na oznaeném míst a je z pracovišt viditelná a snadno 
dostupná.
Pracovišt vyžadující osobní ochranné pracovní prost	edky jsou náležit oznaena 
a je zde k dispozici seznam užívaných osobních ochranných pracovních pomcek pi práci.
Vypínae za	ízení jsou dobe viditelné a snadno pístupné.
Prostedky požární ochrany (hasící pístroje, hydranty) jsou dobe viditelné a snadno 
pístupné.
Prostedky zdravotní první pomoci (lékárniky) jsou dobe viditelné a snadno pístupné.
Evakuaní plán je dobe viditelný a snadno pístupný.
Transportní cesty a východy jsou oznaeny a neblokovány.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Všechny istící a úklidové nástroje a prost	edky jsou kdykoliv k dispozici.
Pedepsaná dokumentace (technologické postupy, standard pracovišt atd.) je istá a 
nepoškozená.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Pedepsaná dokumentace (technologické postupy, standard pracovišt atd.) je jasn
oznaena a vždy v aktuální verzi.
Standardy 5S a audity pracoviš	 jsou prezentovány na urených místech a vždy aktuální.
Záznamy o údržb za	ízení jsou zveejnny na viditelných místech a informují o poslední a 
píští plánované údržb.
Jsou zavedena preventivní opat	ení pro plnní zásad 5S na pracovištích (nap. systém, 
který 
Návrhy na zlepšení zaznamenané bhem posledního auditu jsou vyhodnocovány.
Pracovišt je vybaveno plánem úklidu s etností a asem úklidu a ureným zodpovdným 
pracovníkem.
Prostedky zdravotní první pomoci (lékárniky) jsou vybaveny materiálem, 
který není po expiraní dob.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Každý se úastní inovaníhoo procesu.
Pracovní a úklidové postupy jsou všemi dodržovány.
Dokumentace (technologické postupy, standard pracovišt atd.) a pokyny 5S jsou vždy 
aktuální.
Audity 5S jsou provádny pravideln. 
Nejlepší pracovníci a pracovišt 5S jsou pravideln vyhodnocováni.
Auditu pracovišt se zúastnil píslušný vedoucí/manažer.
Na pracovišti byla provedena vylepšení, která byla identifikována bhem posledního auditu.
Uspo	ádání
istota
Standardizace
KATEGORIE KRITÉRIA
Udržitelnost
5S Zachování a kontrola      
4S
Standardizace 
pravidel a 
tvo	ení 
návyk
2S
Uspo	ádání 
p	edmt, 
oblastí, stroj        
3S ištní pracovišt          
1S
Rozt	ídní a 
vy	azení 
p	edmt                        
Vyt	ídní
OBDOBÍ AUDITU 2014
Tab. 10: Návrh auditního listu pro hodnocení pracovišt. (Zdroj: Vlastní zpracování)
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Poet závad Poet bod
4 a více 0
3 1
2 2
1 3
0 4
Každý auditor obdrží jeden auditní list, viz tab. 10, který bude využíván pi každé 
kontrole. Pro upesnní kontroly navrhuji zahrnout i název pracovišt, datum auditu a 
kdo audit provedl. Veškeré bodování bude dle návrhu tab. 12. Stupnici jsem 
vypracovala v závislosti na nalezených závadách pi kontrole, kde ím více bod
pracovišt závrem získá, tím lépe. Vyhodnocení každomsíního auditu bude probíhat 
vždy po ukonení kontroly. Veškerá data bude nejlepší graficky i slovn vyhodnotit, 
aby pracovníci vidli názornou zptnou vazbu, jelikož podle mého názoru vizuální
demonstrace je mnohem silnjší než pouze slovní. Pro celou kontrolu pracovišt jsem 
vyhradila 30 minut, aby audit probhl rychle a efektivn, a mohlo být zkontrolováno co 
nejvíce pracoviš	 v podniku. asem mohou být zavedeny místo papírových auditních 
list audity v elektronických tabletech, kde veškerá data budou vpisována pímo do 
souboru a budou moci být rychleji vyhodnocena. 
Tab. 11: Upesnní auditních list. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Auditované pracovišt 
Datum auditu 
Auditor 
Tab. 12:  Návrh hodnotícího systému. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Cílem každého stediska bude dosáhnout co nejvyššího potu celkových bod. Podnik 
musí myslet také na individuální pracovníky, protože návrh auditních list slouží 
k zhodnocení celého pracovišt a není zamen jednotliv. Pro úely motivace 
samotných pracovník navrhuji sestavit hodnotící systém odmn a postih. K tomu 
bude sloužit systém barevných karet, který bude umis	ován na hlavní nástnce spolen
s výsledky audit, kde nadprmrní nebo podprmrní zamstnanci budou mít u své 
fotografie barevnou kartu s hodnocením.  
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Tab. 13: Návrh individuálního hodnocení. (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Zelená karta
Žlutá karta Pidluje se pracovníkovi, který je v metod 5S jednorázov nedostatený.
ervená karta
Pidluje se pracovníkovi, který je v metod 5S mimoádn aktivní.
Ti zelené karty v ad = pracovník obdrží mimoádnou odmnu ve výši 500 K.
Pidluje se pracovníkovi, který v prbhu ty msíc obdržel ti žluté karty.                                     
Pracovník obdrží písemné upozornní na neuspokojivé pracovní výsledky
Pi pozitivní motivaci jsem zvolila penžitou odmnu. Možností se nachází více, jako 
napíklad odmna v rámci procenta z msíní mzdy, bonusové stravování, parkování 
v areálu atd. V rámci motivace je ale zjištno, že pracovníci nejlépe reagují na 
jednorázovou penžitou odmnu. Jsou více motivováni a cítí se výjimen. Negativní 
motivaci jsem zvolila nepenžitým postihem, tedy písemným upozornním. 
3.4.3 Ov	ovací a vyhodnocovací fáze 
Samotná tato fáze by se mla udržovat od zavedení metody 5S po celou dobu fungování 
dílny. V rámci této fáze si myslím, že je velmi dležitá zptná vazba na pracovníky, 
kteí jsou kontrolování v plnní pidlených úkol a plnní standard. Je dobré 
poskytnout zptnou vazbu zamstnancm, aby se mohli vyjadovat a popípad pispt 
drobnými inovacemi. K tomuto úelu bude sloužit magnetická kapsa na nástnkách pro 
pipomínky, námty a návrhy. Mezi nejdležitjší kroky bych zaadila i komunikaci 
s pracovníky, projednání problém s nimi a motivovat je, aby mli zájem o samotné 
zlepšování a udržování podmínek. V rámci ovování navrhuji další zpsob, a to 
dotazníky s pracovníky, kteí se mohou anonymn vyjádit k provedeným zmnám. 
Samotné vyhodnocení bude probíhat v rámci audit každý msíc. 
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3.5 Vyíslení náklad
Na základ nákladových položek jsem vytvoila souhrn náklad. Veškeré ceny jsou 
vetn DPH. Metoda 5S je azena mezi metody, které nejsou finann píliš nároné, 
proto si ji spolenost také vybrala, jelikož celopodniková implementace by pinesla 
vysoké náklady.  
Prvotní náklady 
Prvotním nákladem bude objednání externisty, který vyžaduje ástku 10 000 K za 
implementaci na jednom stedisku. Ped samotnými zmnami bude zakoupen digitální 
kompaktní fotoaparát pro fotodokumentaci v cenové relaci 3 200 K. Další nákladovou 
položkou budou ztrátové asy zamstnanc, neboli asy které budou poteba na 
zaškolení zamstnanc. Celé zaškolení jsem urila na dv hodiny v rámci pracovní 
doby. Tyto náklady na ti zamstnance s hodinovou mzdou 90 K budou ve výši 540 
K. Dále asy, kdy pracovníci budou oznaovat nástroje a pedmty visakami a štítky 
po dobu pti pracovních dn vždy pl hodiny. Vzniklé náklady na všechny zamstnance 
budou 675 K vetn sociálního a zdravotního pojištní. Vedení týmu a vrcholovému 
managementu se platové podmínky v prbhu projektu nezmní. 
Náklady na znaení 
Náklady, které vzniknou se znaením vytídných pedmt, logistických cest a 
ohraniení pedmt jsem urila pro štítky, visaky, pásky atd. Pro tvorbu štítk
navrhuji poízení štítkovae BROTHER PT2030VP za 1 969 K. Do štítkovae budou 
koupeny dle návrhu znaení ervená, žlutá a zelená páska, kde jedna stojí 329 K za 8 
m (12). Pásky jsou lepicí, tudíž se nemusí ešit problém s pichycením. Dále budou 
vytvoeny visaky rozmr A6. Ty bude nejlepší vytvoit z barevného kanceláského 
papíru velikosti A4. Balení erveného papíru s 500 listy stojí 160 K, balení žlutého 
papíru 127 K a zeleného papíru 159 K. Pro uchycení byla zvolena levnjší varianta, 
propylenový provázek, který se prodává v klubku po 300 m za 49 K (18). Tyto 
materiály aby byly pln využity, budou sloužit i pro tvorbu individuálních karet.  Pro 
znaení cest na podlaze a upesnní místa pedmtu budou podle pedešlých návrh
použity výstražné PVC pásky. Metráž všech pásek je 50mm x 33 m, kde cena je 190 K
za kus a budou vždy od každé barvy koupeny dva kusy (žlutá, ervená, zelená, modrá). 
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Pedmty, které nebudou ležet na pracovních plochách, se umístí na display. Cena na 
jeden display iní 170 K a pro dílnu výroby nábytku je poteba 3 kus. Dalším 
dodatenými náklady budou v rámci implementace poadae, koše, držáky na pití, na 
obleení, pulty atd. Pedpokládaná cena je 3 000 K. 
Náklady na informaní tabule 
Informaní tabule jsem navrhla pro každé pracovišt tak, že celkový poet bude pt 
tabulí, s rozmry 90 x 60 cm. Tyto tabule budou magnetické s možností psaní, což 
umožní jednoduché uchycení dokument a snadné operativní poznámky. Cena za jednu 
tabuli inní 793 K. V cen jsou i magnety, popisovae a kapsa (18).  Návrh tabule 
obsahuje samolepku s logem podniku a celého projektu. Cenová nabídka byla 
vypracována spoleností Tiskárna Kuchaovice. Bude se jednat o tištnou plastovou 
samolepku s úpravou laminového lesku za 125 K. Poteba je 5 kus, stejn jako 
magnetických tabulí, takže celkové náklady budou 625 K. 
Náklady na úklid 
Pro pracovníky bude poteba zajistit vhodné isticí prostedky a pomcky. Odhadované 
náklady na veškeré položky jsou 1 680 K. Musí být také zahrnuty asy na úklid 
pracoviš	 samotnými zamstnanci, které jsem již díve stanovila na celkových 75 minut 
týdn. Z toho vyplývá, že na ti zamstnance budou náklady ve výši 338 K. Pracovníci 
ovšem neuklidí vše a je poteba objednat externí spolenost pro úpravu podlah. Podlahy 
jsou zneištny od transportních vozík a je teba speciálních pípravk. Musí být také 
strženy staré transportní cesty a znaení na podlahách. Navrhuji tedy objednat ištní 
podlah externí spoleností s jednorázovým úklidem za 2 500 K. 
Motivaní odmny 
V rámci individuálního hodnocení jsem vypracovala motivaní stupnici pro 
zamstnance, kde odmny budou tvoit také uritou ást náklad. Aby bylo možné 
vyíslit náklady na odmny, musí být vytvoen roní odhad s maximálními odmnami. 
Jestliže by zamstnanec dosáhl maximálního potu zelených karet bhem roku, kdy 
budou provádny audity, a 500 K by získal tyikrát, mže získat 2 000 K na 
odmnách. Pi zahrnutí všech tí zamstnanc by se jednalo o 6 000 K za rok.  
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Náklady budou vynaloženy i na tisk veškerých materiál, podklad pro auditní týmy 
atd., ty však nebudou do samotné implementace zapoítány. Veškeré náklady jsou 
shrnuty v tab. 14. 
Tab. 14: Celkové náklady projektu. (Zdroj: Vlastní zpracování)
P	edmt Množství (ks) 
Cena 
(K/ks)
Externista 1 10 000
Fotoaparát 1 3 200
Školení x 540
Oznaování pedmt x 675
Štítkova 1 1 969
Páska do štítkovae 3 329
Balení erveného papíru A4 1 160
Balení žlutého papíru A4 1 127
Balení zeleného papíru A4 1 159
Propylenový provázek 1 49
PVC páska 8 190
Display 3 170
Dopl
ující pedmty x 3 000
Magnetická tabule 5 793
Plastová samolepka 5 125
Úklid pracovník x 338
isticí prostedky x 1 680
Externí úklid x 2 500
Motivaní hodnocení x 6 000
Celkem   38 004
Ze souhrnné tab. 14 vyplývá, že celkové náklady na zavedení metody 5S na pracovišt
výroby nábytku jsem stanovila ve výši 38 004 K. Tato ástka je pedbžným návrhem 
náklad projektu. Mže být poítáno i s rezervou ve výši 4 000 K. Projekt bude 
financován z vlastních zdroj podniku, jelikož se jedná v porovnání s velikostí podniku 
o malé finanní ástky.  
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3.6 Udržitelnost projektu 
Realizace projektu bude podle mého názoru nároná na organizaci a delegování 
pravomocí pracovník. Mezi základní stavební kameny projektu patí pracovníci, na 
které by ml být kladen velký draz. Ti musí být od zaátku dostaten motivováni a 
vtahováni do procesu zavádní. Jestliže pracovníci nebudou aktivn spolupracovat a 
reagovat, tak metoda 5S nebyla správn pochopena a musí dojít k peškolení. Projekt na 
pracovišti je z mého pohledu do budoucna asov udržitelný, protože jakmile se zažijí 
díve již zmi
ované návyky a postupy, bude pracovišt stále v požadovaném stavu. 
Projektový tým bude projekt a zejména jeho výstupy monitorovat a vyhodnocovat 
pomocí každomsíních audit pracoviš	 a bude dohlížet na splnní cíl projektu. 
3.7 Vyhodnocení projektu 
Každý projekt sebou nese uritá rizika, která by ovšem mla být vyvážena pínosy pro 
spolenost. Realizaci celkového vyhodnocení bych uinila až po samotném prbhu 
celého projektu. Projektový tým musí být do budoucna pipraven na hrozby a pípadné 
problémy a reagovat operativn na vzniklé situace.  
Rizika 
Hlavním rizikem, které bych považovala za nejvíce ohrožující je nezájem a 
nezainteresovanost ze strany pracovník, kteí nepochopí koncepci metody 5S, a tudíž 
nebude vše nastaveno podle požadavk. asové riziko mže nastat v pípad, že se 
opozdí dodávky materiálu potebného pro jednotlivé kroky, a tím se posune celý 
harmonogram projektu spolenosti.  Projekt také mžou ohrožovat rizika jako 
bezpenostní, organizaní, komunikaní atd. 
P	ínosy 
V rámci diplomové práce je navržen projekt pro dílnu výroby nábytku, pedevším díky 
svým pínosm, ale tyto pínosy budou mít celopodnikový dopad. Prvním pínosem 
bude odstranní pebyteného materiálu ze skladu, ímž se dosáhne prchodnosti a 
navýšení kapacity skladu, která je nyní nedostatená. Budou odstranny pedmty 
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z pracoviš	, což napomže rychlejšímu pracovnímu procesu, zlepší se tok materiálu, 
orientace na pracovišti atd. Tím, že budou odstranny nepotebné pedmty, se dosáhne 
vyšší istoty a poádku, který zvýší opt produktivitu a efektivnost a v neposlední ad
pozvedne morálku pracovník, tím že budou spokojenjší na pracovišti. Další motivací 
budou navrhované odmny. Sníží se zmetkovitost výroby, protože nástroje budou 
ukládány vždy na stejná místa a nemže docházet k zámnám a poškozením 
nevhodným typem náadí. Veškeré procesy budou standardizovány dle navržených 
pravidel i v rámci celé spolenosti, to bude sloužit k lepší kontrole a orientaci na 
pracovištích. Také bude zvýšena bezpenost práce na pracovišti a zavedením metody se 
zvýší atraktivita výroby koupelnového nábytku pro velké odbratele. Ti budou 
seznámeni s novými zmnami a inovacemi na pracovištích.  Celé pracovišt bude více 
pehledné a organizované. Lze také oekávat snížení náklad dsledkem snížení 
plýtvání s materiálem i náadím.  
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Závr 
Diplomová práce je návrhem projektu pro zlepšení proces implementací metody 5S ve 
výrobním podniku. Výstupy diplomové práce jsou ureny spolenosti LAUFEN CZ, 
s.r.o. jako podklad pro budoucí rozhodování pi zavádní metody 5S na oddlení výroby 
a kompletace koupelnového nábytku.  
Hlavní podstatou návrhu je zlepšení podmínek na ešeném pracovišti. Do dubna roku 
2014 se pracovišt výroby a kompletace nábytku nacházelo v pvodním stavu, který byl 
zaveden ped dvma lety, kdy celé pracovišt bylo sestaveno. Nedostatkem upoádání 
vznikají prostoje, snižuje se efektivnost a prodlužují se asy výroby. Problémem je i 
velký poet nepotebných zaízení a pedmt, které na pracovišti pekáží, tím mže 
docházet k úrazm, snižování kvality výrobk a také snižování pracovní morálky. 
Skladové plochy jsou rozvrženy a zaplnny nevhodn. Celý proces není dostaten
standardizován a kontrolován. Využití a aplikování metody 5S na daném pracovišti 
pispje k eliminaci zmínných nedostatk a problém. V prbhu msíce kvtna se 
oekává postup dle harmonogramu projektu. 
Realizací projektu na úseku výroby koupelnového nábytku se naskýtá možnost 
spolenost LAUFEN CZ, s.r.o. zlepšit podmínky na pracovišti a zlepšit organizování a 
kontrolu pracovník. Zvýšit také kvalitu, efektivnost a poté výnosy celého oddlení. Je 
patrné, že implementace metody 5S do prostedí spolenosti je nároný proces, který 
vyžaduje urité náklady, as a pedevším zainteresovanost pracovník. 
Hlavním cílem diplomové práce bylo vytvoení takového projektu, který bude moci být 
aplikován v reálném provozu, odpovídat souasné situaci linky a který bude rozvíjet 
podnik. Tento návrh je sestaven tak, aby sloužil jako další krok v rámci celopodnikové 
realizace projektu zavádní metody 5S.  
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